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Verwendete Symbole, Abkiirzungen
und Begriffe.

Die in dieser Gebrauchsanleitung und ggf. auf
der Maschine verwendeten Symbole dienen
dazu, Ihre Aufmerksamkeit auf mdgliche Gefahr-
dungen bei der Arbeit mit dieser Maschine zu
lenken.

Begriff, Bedeutung

Aktion

Beriihren verboten

Allgemeines Gebotszeichen

Dokumentation lesen

Augenschutz benutzen

Gehorschutz benutzen

Staubschutz benutzen

Handschutz benutzen

Warnung vor Gefahr

>o/0/ee6ed s

Europdisches Konformitits-
zeichen

N
m

2u lhrer Sicherheit.

Verwenden Sie diese Maschine nicht,

bevor Sie diese Gebrauchsanleitung griind-
lich gelesen und vollstindig verstanden haben,
einschlieBlich der Abbildungen, Spezifikationen
und Sicherheitsregeln.

Beachten Sie ebenso die einschligigen nationa-
len Bestimmungen fiir elektrische Sicherheit und
Arbeitsschutz (in Deutschland: BGV A2,

BGR 500).

Die Nichtbeachtung der Sicherheitshinweise
kann zum elektrischen Schlag, Brand und/oder
einer ernsten Verletzung fiihren.

%

%

Diese Gebrauchsanleitung zum spiteren
Gebrauch aufbewahren und bei einer Weiter-
gabe oder VerduBerung der Maschine uberrei-
chen.

=\ Benutzen Sie, Schutzbrille, Schutzhand-
schuhe und einen Gehorschutz. Benutzen Sie,
falls erforderlich Stauhmaske und Arbeits-
schiirze, die geeignet sind, Sie vor Schieif-
partikel und Werkstiickteilchen zu schiitzen.
Die Schutzbrille muss sich eignen, die bei
unterschiedlichen Arbeiten weggeschleu-
derten Partikel abzuwehren. Die Staub- oder die
Atemschutzmaske muss fahig sein, die bei der
Arbeit entstehenden Partikel zu filtern. Eine
dauerhaft hohe Larmbelastung kann zu Gehér-
verlust fiihren.
Tragen Sie beim Arbeiten keine lose Kleidung,
Schmuck oder offene, lange Haare. Lose Gegen-
stinde kdnnen trotz Schutzvorrichtungen von
sich bewegenden Teilen erfasst werden und zu
Verletzungen fiihren.
Verwenden Sie keine verschlissenen, eingerisse-
nen oder stark zugesetzten Schileifbénder. Hand-
haben Sie Schieifbéinder sorgsam und bewahren
Sie diese nach den Anweisungen des Herstellers
auf. Schleifbénder nicht knicken! Beschidigte
Schleifbinder kénnen zerreiBen, weggeschleu-
dert werden und jemanden verletzen.
Verwenden Sie keine Schleifbénder oder sonstiges
Zubehir, das nicht speziell vom Hersteller entwi-
ckelt oder freigegeben wurde. Sicherer Betrieb ist
nicht alleine dadurch gegeben, dass ein Schleif-
band oder Zubehor auf Ihre Maschine passt.
Verwenden Sie immer die an der Maschine befind-
lichen Schutzvorrichtungen. Die Schutzvorrichtun-
gen miissen sicher an der Maschine montiert sein,
so dass ein HichstmaB an Sicherheit erreicht
wird. Die Schutzvorrichtungen sollen den Bedie-
ner vor umherfliegenden Schleifpartikeln und
unbeabsichtigter Beriihrung mit den Biirsten,
Schleif- oder Polierwerkzeugen schiitzen.
Achtung Brand- und Explosionsgefahr! Beim
Schieifen von Metallen (z. B. Aluminium oder Mag-
nesium) entsteht Staub, der brennbar oder explo-
siv sein kann. Betreiben Sie die Maschine nicht in
der Nihe brennbarer Materialien. Funken kénnen
diese Materialien entziinden.

—
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Achten Sie darauf, dass keine Personen durch Fun-

kenflug gefihrdet werden. Entfernen Sie brenn-

bare Materialien aus der Nihe. Beim Schleifen

von Metallen entsteht Funkenflug.

@ Beriihren Sie niemals das laufende Schleif-
band. Es besteht Verletzungsgefahr.

Driicken Sie in Gefahrensituationen sofort den Not-
Ausschalter. Die Maschine lduft bis zu 50 Sekun-
den nach.

Reinigen Sie regelmiBig die Liiftungsoffnungen
der Maschine. Das Motorgeblise zieht Staub in
das Gehause. Dies kann bei tibermaBiger
Ansammlung von Metallstaub elektrische
Gefihrdungen verursachen.

Der Stecker der Maschine darf nur von einem Elek-
trofachmann montiert werden. Der Schutzleiter
in der Netzsteckdose muss mit der Schutzer-
dung des Stromnetzes verbunden sein.

Bei Wartung und Instandsetzung den Netzstecker
ziehen! Wird die Maschine unbeabsichtigt einge-
schaltet, kann dies zu schweren Verletzungen
fiihren.

Lassen Sie die elektrische Sicherheit der Maschine
den gesetzlichen Bestimmungen entsprechend
regelméBig iiberpriifen. Bei nicht gepriiften
Maschinen besteht die Gefahr eines elektrischen
Schlags!

Priifen Sie vor der ersten Inbetriehnahme die
Drehrichtung des Motors. Bei falscher Drehrich-
tung kann das Werkstiick weggeschleudert wer-
den und Unfille verursachen. Die Drehrichtung
darf nur von einem Elektrofachmann umgestellt
werden.

Arbeiten Sie stets mit hoher Aufmerksamkeit und
Sorgfalt, besonders beim Einfiihren und Heraus-
nehmen des Materials. Bei nachlassender Auf-
merksamkeit kénnen |hre Hinde schwer
verletzt werden.

Vorsicht beim Bearbeiten von kurzem oder diinnen
Material. Beim Einfiihren und Herausnehmen
kénnen lhre Hinde vom Schleifband oder
Bremsrad erfasst und schwer verletzt werden.
Vorsicht nach dem Ausschalten. Die Maschine
lauft noch ca. 1 Minute nach. Nehmen Sie Ein-
stell- und Wartungsarbeiten nur bei stillstehen-
dem Schleifband vor.

%

%

| DE
Auf einen Blick.

1 Ein-/Ausschalter, Schleifband

2 Ein-/Ausschalter, Bremsrad

3 Umschalter, Bandgeschwindigkeit
4 Ein-/Ausschalter, Kiihimittelpumpe
5 NOT-Aus-Taste

6 Stecker

7 Kurbel, Hoheneinstellung Fiihrungsschiene/
Fiihrungsrolle

8 Skala, Hoheneinstellung Fiihrungsschiene/
Fiihrungsrolle

9 Hinweisschild, Tabelle Einstellwerte
10 Hebel, Bremsrad an Werkstiick anlegen
11 Antriebsmotor, Bremsrad
12 Ventil, Kiihimittelzufuhr
13 Kurbel, Bremsradabstand
14 Sterndrehschraube, Bremsradparallelitat
15 Sterndrehschraube, Bremsradneigung
16 Fiihrungsschiene
17 Standfu}, Hoheneinstellung
18 Sterndrehschraube, Bandlaufjustierung
19 Abdeckhaube
20 Antriebsscheibe
21 Bremsrad
22 Kontaktscheibe
23 Bandspannhebel
24 Ablasshahn
25 Einstellschrauben Fiihrungsschiene
26 Einstellschrauben Fiihrungsschiene
27 Einstellschrauben Fiihrungsrolle
28 Trommel mit Fiihrungselementen
29 Arretierung fiir Trommel
30 Fiihrungsrolle
31 Reinigungsoffnung

Bestimmung der Maschine.

Die Rundschleifmaschine GICS ist ausschlieBlich
fiir das Schleifen und Polieren von runden
Stahlrohren, Leichtmetallrohren sowie massi-
vem Rundstahl mit einem Durchmesser von

D =10-160 mm verwendbar.

4@
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Montageanweisungen.

» Entfernen Sie die Verpackung und montie-
ren Sie das Zubehdr, wie im Beilageblatt
beschrieben.

» Losen Sie die vier Konterschrauben an den
StandfiiBen (17) und richten Sie die
Maschine aus.

Befestigen Sie die Maschine mit geeigneten

Diibel-/Schraubverbindungen am Boden.

Die Befestigung muss den bei der Arbeit

auftretenden Kriften geniigen.

» Fiillen Sie den KihImittelbehilter mit ca.
30 - 35 Liter KiihImittel auf.

Elektroanschluss.

0 Der bauseitige Elektroanschluss muss von

einem Elektrofachmann vorgenommen
werden.

Netzspannung beachten: Die Netzspannung und

Frequenz der Spannungsquelle muss mit den

Angaben auf dem Typenschild der Maschine

libereinstimmen.

» Schalten Sie die Maschine mit dem Ein-/Aus-
schalter (1) kurz ein. Uberpriifen Sie, ob sich
die Kontaktscheibe entsprechend der Pfeil-
richtung dreht.

» Schalten Sie die Maschine wieder aus.
Wenn die Kontaktscheibe entgegen der
Pfeilrichtung dreht, muss die Drehrichtung
des Motors von einem Fachmann umgestellt
werden.

Schleifband montieren/wechseln
(Bild 2).

Ziehen Sie vor allen Arbeiten an der
Maschine den Stecker aus der Steckdose.
Uberpriifen Sie vor der ersten Inbetrieb-
nahme die Drehrichtung der Maschine.
» Offnen Sie die Abdeckhaube (19).
» Losen Sie die Bandspannvorrichtung mit
dem Hebel (23) und legen Sie ein Schleif-
band mit der Linge 75 x 3000 mm auf.

%

%

0 Die Laufrichtungsangabe des Schleifbandes
muss mit der Drehrichtung der Antriebs-
scheibe/Kontaktscheibe {ibereinstimmen.
» Spannen Sie das Schleifband mit dem
Hebel (23).

Bandlauf justieren (Bild 2).

A Ziehen Sie vor allen Arbeiten an der
Maschine den Stecker aus der Steckdose.
» Bewegen Sie das Schleifband mit der Hand
und beobachten Sie, ob es nach links oder

rechts von der Kontaktscheibe (22) weg-
lduft.

» Stellen Sie mit der Sterndrehschraube (18)
die Fiihrung der Antriebsscheibe (20) so ein,
dass das Schleifband mittig lauft.

» SchlieBen Sie die Abdeckhaube (19).

» Schalten Sie Maschine am Ein-/Ausschalter
(1) nur kurz ein.

» Uberpriifen und korrigieren Sie, falls erfor-
derlich, den Bandlauf.

Bremsrad einstellen (Bild 3).

A Ziehen Sie vor allen Arbeiten an der
Maschine den Stecker aus der Steckdose.

Parallelitit einstellen

» Stellen Sie das Bremsrad (21) mit der Stern-
drehschraube (14) so ein, dass es von oben
gesehen parallel zur Kontaktscheibe (22)
lduft. Dadurch wird ein gleichmidBiger
Anpressdruck und gleichférmiges Schliffbild
erreicht. Die optimale Einstellung muss
durch praktischen Versuch ermittelt wer-
den.

Neigung einstellen

» Stellen Sie das Bremsrad (21) mit der Stern-
drehschraube (15) so ein, dass es in Bezug
auf das Werkstiick leicht nach links geneigt
ist.

Je stirker das Bremsrad geneigt ist, desto
groBer wird die Vorschubgeschwindigkeit.
Die optimale Einstellung muss durch prak-
tischen Versuch ermittelt werden.

—
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Materialfiihrung einstellen
(Bild 3 + 4).

A Ziehen Sie vor allen Arbeiten an der
Maschine den Stecker aus der Steckdose.
Die Trommel (28) ist mit drei optionalen Fiih-
rungselementen ausgestattet, die abhdngig vom
Werkstiick zu verwenden sind:

- Fiihrungsschiene aus Kunststoff fiir Leichtme-

tallrohre bis 90 mm @.

- Fiihrungsschiene aus Messing fiir Stahlrohre

bis 90 mm Q.

- Fiihrungsrolle fiir Rohrmaterial ab 60 mm @.

» Bewegen Sie die Trommel (28) mit der Kur-
bel (7) ganz nach unten.

» Drehen Sie die Vorschubeinheit mit der
Kurbel (13) so weit heraus, das die Trommel
(28) frei zugingig wird.

» Ziehen Sie die Arretierung (29) der Trom-
mel heraus und drehen Sie das gewiinschte
Fiihrungselement nach oben.

» Lassen Sie die Arretierung (29) wieder ein-
rasten.

Rohrdurchmesser einstellen (Bild 1).
& Ziehen Sie vor allen Arbeiten an der
Maschine den Stecker aus der Steckdose.
» Legen Sie das zu bearbeitende Werkstiick
ein.
» Stellen Sie das Fiihrungselement mit der
Kurbel (7) auf den Skalenwert (8) ein, der

dem Rohrdurchmesser entspricht (siehe
Tabelle (9) auf der Maschine).

Tabelle (Einstellbeispiele siehe Bild 4):
1. Spalte: Rohrdurchmesser

2. Spalte: Einstellwert, Fiihrungsschiene
3. Spalte: Einstellwert, Fiihrungsrolle

» Setzen Sie das Werkstiick bei ausgeschalte-
ter Maschine ein.

» Stellen Sie mit der Kurbel (13) den Abstand
zwischen Bremsrad (21) und dem Werk-
stiick so ein, dass ein Spalt von ca. 10 mm
entsteht.

%

> Uberpriifen Sie ob das Bremsrad parallel
anliegt.
Nehmen Sie vor dem Einschalten das Werk-
stiick aus der Maschine.

Fiihrungsschiene/Fiihrungsrolle
einstellen (Bild 3).

Ziehen Sie vor allen Arbeiten an der
Maschine den Stecker aus der Steckdose.
Nach lingerem Gebrauch muss die Parallelitit
der Fiihrungsschiene/-rolle tiberpriift und ggf.
neu justiert werden:
» Lo&sen Sie die Schrauben (25)/(26) bzw.
(27).
» Richten Sie das Fiihrungselement parallel zur
Kontaktscheibe (22) aus und ziehen Sie die
Schrauben wieder fest.

Ein- und Ausschalten.

A

Schalten Sie die Maschine erst ein, nachdem
alle erforderlichen Einstellungen vorgenom-
men wurden. Es darf kein Werkstiick in der
Maschine eingelegt sein.
Vor dem Ein-/Ausschalten muss die
Abdeckhaube (19) geschlossen sein. Ein
integrierter Sicherheitsschalter verhindert,
dass sich die Maschine bei gedffneter
Abdeckhaube einschalten lisst!
NOT-Aus-Taste:
» Driicken Sie in Gefahrensituationen die rote
NOT-Aus-Taste um die Maschine auszu-
schalten.

Ein-/Ausschalter, Schleifhand (1)
» Stellen Sie den Schalter in Position ,, 1%
A Uberpriifen Sie die Drehrichtung des Brems-

rades.

Umschalter, Geschwindigkeit (3)

» Stellen Sie den Schalter in Position ,, 1
(niedrige Geschwindigkeit, geringer Materi-
alabtrag) oder Stellung ,,2* (hohe Geschwin-
digkeit, hoher Materialabtrag).

Ein-/Ausschalter, Bremsrad (2)
» Stellen Sie den Schalter in Position ,, 1.

m
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Ein- /Ausschalter, Kiihimittelpumpe (4)

» Stellen Sie den Schalter in Position ,, 1.
Die Kiihlmittelpumpe muss bei hohem
Schleif-abtrag immer eingeschaltet sein.

Betriehsanweisungen.

A Schutzbrille tragen.

0

Stellen Sie vor dem Arheitsheginn sicher,
dass alle zuvor beschriebenen Einstellungen
korrekt durchgefiihrt und iiberpriift worden
sind.

Rohre schieifen

» Schalten Sie die Antriebsmotoren fiir
Schleifband (1) und Bremsrad (2) ein. Stellen
Sie die Bandgeschwindigkeit (3) ein.

» Schalten Sie die Kiihimittelpumpe (4) ein.

» Offnen Sie das KiihImittelventil (12) und
richten Sie den Strahl auf das Werkstiick.

» Legen Sie das Werkstiick mindestens 30 mm
in die Materialaufnahme ein (Bild 5).

» Driicken Sie den Hebel (10) langsam nach
vorne, bis die Bremsrolle anliegt und sich das
Werkstiick mitdreht.

» Lassen Sie das Werkstiick durch die
Maschine laufen. Ziehen Sie den Hebel (10)
zuriick, wenn das Werkstiick noch ca.

30 mm in der Fiihrung aufliegt (Bild 5).

» Nehmen Sie mit der anderen Hand das
Werkstiick vorsichtig aus der Maschine.

» Schalten Sie nach Beendigung des Arbeits-
vorganges die Motoren und die KiihImittel-
pumpe aus.

0 Bei zu hoher oder zu geringer Vorschub-

geschwindigkeit muss die Neigung des

Bremsrades gedndert werden.

10

Storungsheseitigung.

Stirung Ursache/Beseitigung

Bandlauf lisst
sich nicht mittig

Fiihrung der Antriebsscheibe
ungleichmiBig, Antriebs-

einstellen scheibe (20), Kontakt-
scheibe (22) und
Umlenkrollen reinigen bzw.
bei starkem VerschleiB erset-
zen

Werkstiick Geometrie der Materialauf-

dreht sich zu  |lage ist ungleichmiBig, Geo-

schnell metrie einstellen

Materialvor- Neigung des Bremsrades

schub zu falsch, Neigung einstellen

schnell/zu lang-

sam

Schliffbild Parallelitit des Bremsrades

unregelmiBig  |priifen/einstellen

Material
verfirbt sich

Kiihlung unzureichend,
KiihImittelmenge einstellen
Schleifband abgenutzt,
Schleifband ersetzen

Instandhaltung und Kundendienst.

Eine Instandsetzung darf nur durch eine
Fachkraft nach den giiltigen Vorschriften
durchgefiihrt werden.

0

Zur Instandsetzung empfehlen wir den FEIN-

Kundendienst, die FEIN-Vertragswerkstitte und

die FEIN-Vertretungen.

Tagliche Wartungsarbeiten

» Offnen/Entfernen Sie die Abdeckun-
gen (19)/(31), entfernen Sie den Metallstaub
und reinigen Sie die Maschine von Innen und
auBen mit Druckluft.

Monatliche Wartungsarheiten

» Entleeren Sie den KihImittelbehilter tiber
den Ablasshahn (24). Trennen und entsor-
gen Wasser und Metallstaub.

Bei jedem Schleifbandwechsel

> Uberpriifen Sie die Antriebsscheibe, die
Kontaktscheibe und die Umlenkrollen auf
VerschleiB und Beschadigungen. Lassen Sie
beschidigte Teile ersetzen.

%
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Gewahrleistung und Garantie.

Gerausch-Emissionswerte.

Die Gewihrleistung auf das Erzeugnis gilt gemaB
den gesetzlichen Regelungen im Lande des
Inverkehrbringens.

Dariiber hinaus leistet FEIN Garantie entspre-
chend der FEIN-Hersteller-Garantieerklirung.
Details diesbeziiglich erfahren Sie bei lhrem
Fachhindler, der FEIN-Vertretung in lhrem Land
oder beim FEIN-Kundendienst.

Konformitatserklarung.

Die Firma GRIT erkldrt in alleiniger Verantwor-
tung, dass dieses Produkt den auf der letzten
Seite dieser Gebrauchsanleitung angegebenen
einschligigen Bestimmungen entspricht.

Umweltschutz, Entsorgung.

Stationdrmaschinen sollen gemdB nationalem
Recht einer umweltgerechten Wiederverwer-
tung zugefiihrt werden.

Technische Daten.

Gemessener A-bewerteter Schallleistungspegel
Lya (re 1 pW), in Dezibel: 86

Unsicherheit K, p, in Dezibel: 3

Gemessener A-bewerteter Emissions-Schall-
druckpegel am Arbeitsplatz L (re 20 pPa), in
Dezibel: 75

Unsicherheit K5, in Dezibel: 3
ANMERKUNG: Die Summe aus gemessenem
Emissionswert und zugehé&riger Unsicherheit
stellt die obere Grenze der Werte dar, die bei
Messungen auftreten kénnen.

@ Gehdrschutz benutzen!

Messwerte ermittelt nach zutreffender Produkt-
norm (siehe die letzte Seite dieser Gebrauchsan-
leitung).

Typ GICS GICS GICS 2v GICS 2v
Bestellnummer 7 902.. .0600403 .0600403 .0600233 .0600233
Leerlaufdrehzahl [min] 1440/2880 1725/3450 1440/2880 1725/3450
Leistungsaufnahme [W] 2600/3100 2600/3100 2600/3100 2600/3100
Spannung [V] 3x400 3x440 3x220 3x220
Frequenz [Hz] 50 60 50 60
Schleifbandgeschwindigkeit [m/s] 15/30 18/34 15/30 18/34
Gewicht entsprechend
EPTA-Procedure 01/2003 [kg] 200 200 200 200
Schutzklasse O] e /e /e
Schleifbandldnge [mm] 3000 3000 3000 3000
Schleifbandbreite [mm)] 75 75 75 75
Anschlussschalthilder.
Typ GICS, Anlage 1
Typ GICS 2V, Anlage 2

11
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Symbols, abbreviations and terms
used.

The symbols used in this Instruction Manual and
where necessary on the machine, serve to draw
your attention to possible hazards when work-
ing with this machine.

Symbol Term, meaning

Action

Touching prohibited

General mandatory sign

Read documentation

Use eye-protection

Wear ear protection

Use dust mask

Use protective gloves

POoeoe]d’

Danger warning

European conformity symbol

N
m

For your safety.

@ Do not use this machine before you have
thoroughly read and completely under-
stood this Instruction Manual, including the fig-
ures, specifications and safety regulations.
Please also observe the relevant national indus-
trial safety regulations (e. g. in Germany: BGV
A2, BGR 500).

Non-observance of the safety instructions can
lead to an electric shock, fire and/or severe inju-
ries.

This Instruction Manual should be kept for later
use and enclosed with the machine, should it be
passed on or sold.

12

%

%

Use safety glasses, protective gloves and
A hearing protection. As appropriate, wear a
@ dust mask and shop apron capable of pro-
tecting you against grinding and work piece
@ particles. The safety glasses must be capa-
ble of protecting against flying particles
generated by the various different opera-
tions. The dust mask or respirator must be capa-
ble of filtering particles generated by your
operation. Prolonged exposure to high intensity
noise may cause loss of hearing.
While working, do not wear loose clothing, jewel-
lery, open or long hair. Loose objects can be
caught in moving parts despite protective
devices, and lead to injuries.
Do not use worn, torn or heavily clogged grinding
helts. Handle grinding belts with care and store
them in accordance with the instructions of the
manufacturer. Do not bend or crease grinding
helts! Damaged grinding belts can tear apart and
be thrown from the machine resulting in possi-
ble personal injury.
Do not use grinding belts or other accessories
which are not specifically designed and recom-
mended by the power tool manufacturer. Safe
operation is not ensured merely because a
grinding belt or accessory fits your machine.
Always use the protective devices/guards on the
machine. The protective devices/guards must be
securely mounted to the machine so that maxi-
mum safety can be achieved. The protective
devices/guards are intended to protect the oper-
ator against metal particles being thrown about
and unintentional contact with the brushes,
sanding or polishing tools.

Caution! Danger of fire and explosion! When grind-
ing metals (e. g. aluminium or magnesium), dust
develops that can be combustible or explosive. Do
not operate the machine in the vicinity of combus-
tible materials. Sparks can ignite such materials.
Pay attention that persons are not harmed by
sparking. Remove combustible materials in the
direct area. Sparks develop when grinding met-
als.

—
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@ Never touch the running grinding belt. Dan-
ger of injury.

Press the emergency-off switch immediately in
danger situations. The machine runs on for up to
50 seconds.

Clean the ventilation slots of the machine regu-
larly. The motor fan draws dust into the housing.
Excessive accumulation of metal dust can cause
electrical dangers.

The mains plug of the machine may be mounted
only by a qualified electrician. The protective
conductor in the mains socket outlet must be
connected with the protective earthing of the
mains supply.

Pull out the mains plug for maintenance and
repair! Switching the machine on unintentionally
can lead to serious injuries.

Have the electrical safety of the machine checked
regularly in accordance with statutory regula-
tions. For machines that have not been checked,
there may be danger of electrical shock!

Check the rotation direction of the motor hefore
starting the operation of the machine for the first
time. If the rotation direction of the motor is
incorrect, the workpiece can be thrown from
the machine and cause an accident. The rotation
direction may be changed only by a qualified
electrician.

Always work with great attention and care, espe-
cially when guiding in and removing the working
material. Diminishing attention can lead to seri-
ous injuries of your hands.

Be careful when working short or thin material.
When guiding in and removing, the grinding belt
or the brake wheel can catch hold of your hands
and cause serious injuries.

Be careful after switching off. The machine will
run on for approx. 1 minute. Carry out adjust-
ments and maintenance only when the grinding
belt has come to a complete stop.

At a glance.

1 On/Off switch, grinding belt
2 On/Off switch, brake wheel
3 Selector switch, belt speed
4 On/Off switch, coolant pump
5 Emergency OFF pushbutton

%

6 Plug

7 Crank for height adjustment of guide rail/
guide roller

8 Scale for height adjustment of guide rail/guide
roller

9 Instruction label, table with setting values
10 Lever for applying the brake wheel to the work
piece
11 Drive motor for brake wheel
12 Valve for coolant supply
13 Crank for brake wheel clearance
14 Star-knob bolt for brake wheel parallelism
15 Star-knob bolt for brake wheel inclination
16 Guide rail
17 Levelling mount for height adjustment

18 Star-knob bolt for adjusting the tracking
of the grinding belt

19 Cover

20 Drive wheel

21 Brake wheel

22 Contact wheel

23 Belt tensioning lever

24 Drain cock

25 Adjustment screws for guide rail
26 Adjustment screws for guide rail
27 Adjustment screws for guide roller
28 Drum with guide elements

29 Drum lock

30 Guide roller

31 Cleaning opening

Intended use of the machine.

The GICS cylindrical belt grinder is intended
exclusively for grinding and polishing of steel
pipes, light metal pipes as well as for solid round
steel bars with diameters ranging between
D=10-160 mm.

13
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Mounting instructions.

Adjusting the belt tracking (Figure 2).

» Remove the packaging and mount the acces-
sories as described in the data sheet.
» Loosen the four lock screws on the levelling
mounts (17) and level the machine.
Fasten the machine to the floor using suit-
able anchor/screw connections. The fas-
tening must be sufficient for the forces
occurring during working.
» Fill up the coolant tank with approx.
30-35 litres of coolant.

Electrical connection.

The electrical connection, which is to be
provided by customer, must be carried out
by a qualified electrician.

Observe mains voltage: The mains voltage and

the frequency of the power source must agree

with the data on the type plate of the machine.

» Briefly switch the machine on with the

On/Off switch (1). Check if the contact pul-
ley is turning in the direction of the arrow.

» Switch the machine off again.

A When the contact pulley is turning in the
opposite direction of the arrow, then the
rotation direction of the motor must be
changed by a qualified electrician.

Mounting/replacing the grinding belt
(Figure 2).

A Before any work on the machine itself, pull
the power plug from the socket outlet.

Before starting operation for the first time,
check the rotation direction of the machine.

» Open the cover (19).

> Loosen the belt tensioning device with
lever (23) and mount a grinding belt, size
75 x 3000 mm.

0 The rotation direction of the grinding belt
must correspond with the rotation direc-
tion of the drive pulley/contact pulley.

» Clamp the grinding belt with lever (23).

14
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Before any work on the machine itself, pull
the power plug from the socket outlet.

» Move the grinding belt with your hand and
observe if it runs off to the left or right of the
contact pulley (22).

» Adjust the guidance of the drive pulley (20)
with the star-knob bolt (18) in such a man-
ner that the grinding belt runs centrally.

» Close the cover (19).

> Briefly (only) switch the machine on with the
On/Off switch (1).

» Check the tracking of the grinding belt and
correct it, if required.

Adjusting the brake wheel (Figure 3).

A Before any work on the machine itself, pull
the power plug from the socket outlet.
Adjusting the parallelism

» Adjust the brake wheel (21) with star-knob
bolt (14) in such a manner that it runs paral-
lel to the contact pulley (22) when viewed
from above. With this measure, a uniform
feed pressure and grinding pattern are
achieved. The optimal setting must be deter-
mined by practical testing.

Adjusting the incline
» Adjust the brake wheel (21) with star-knob
bolt (15) in such a manner that it is slightly
inclined toward the left with reference to
the work piece.
The more the brake wheel is inclined, the
higher the feed speed. The optimal setting
must be determined by practical testing.

—
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Adjusting the material guidance

Adjusting the guide rail/guide roller

(Figure 3 + 4).
A Before any work on the machine itself, pull
the power plug from the socket outlet.

The drum (28) is equipped with three optional
guiding elements which are to be used depend-
ing on the work piece:

- Guide rail (plastic) for light metal pipes to
90 mm Q.

- Guide rail (brass) for steel pipes to 90 mm @.
- Guide roller for pipes greater than 60 mm @.
» Move the drum (28) all the way down with
the crank (7).

Move out the feed unit by turning with the
crank (13) until the drum (28) can be freely
accessed.

Pull the lock (29) out of the drum and turn
the requested guide element upward.
Allow the lock (29) to engage again.

>

>
>

Adjusting the pipe diameter
(Figure 1).
Before any work on the machine itself, pull
the power plug from the socket outlet.
Insert the work piece to be ground.

Adjust the guide element with the crank (7)
to the scale value (8) that corresponds with
the pipe diameter (see table (9) on the
instruction label of the machine).

>
>

Table (adjustment examples, see Fig. 4):
1. column: Pipe diameter

2. column: Adjustment setting, guide rail

3. column: Adjustment setting, guide roller

» Insert the work piece with the machine
switched off.

Adjust the clearance between the brake
wheel (21) and the work piece with the
crank (13) in such a manner that a gap of
approx. 10 mm results.

>

» Check if the brake wheel is facing parallel.

Remove the work piece out of the machine
hefore switching on.

%

%

(Figure 3).

A Before any work on the machine itself, pull
the power plug from the socket outlet.
After prolonged use, the parallelism of the guide
rail/guide roller must be checked and readjusted,

if required:

» Loosen screws (25)/(26) and (27).

» Align the guide element parallel to the con-
tact pulley (22) and tighten the screws again.

Switching ON and OFF.

Do not switch the machine on until all
required adjustments have been carried out.
Make sure that no work piece is inserted in
the machine.
Before switching on/off, the cover (19)
must be closed. An integrated safety switch
ensures that the machine can not be
switched on when the cover is open!
Emergency OFF pushbutton:
» In emergency situations, press the red emer-
gency OFF pushbutton to switch the
machine off.

On/0ff switch, grinding belt (1)
» Set the switch to position “1”.
A Check the rotation direction of the brake

wheel.
Selector switch, belt speed (3)

“1 ”

0

» Set the switch to position (low speed,
low material removal) or position “2”
(high speed, high material removal).

On/0ff switch, brake wheel (2)
» Set the switch to position “1”.

On/0ff switch, coolant pump (4)

“1 ”

» Set the switch to position “1”. The coolant
pump must always be switched on for high
material removal.

15
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Operating instructions.

Troubleshooting.

A Wear safety glasses.

0 Before starting to work, ensure that all pre-
viously described adjustments have been
properly set and checked.

Grinding pipes

» Switch on the drive motors for the grinding
belt (1) and for the brake wheel (2). Adjust
the belt speed (3).

» Switch the coolant pump (4) on.

» Open the coolant supply valve (12) and
direct the beam onto the work piece.

» Insert the work piece at least 30 mm into
between the contact pulley and the brake
wheel (Fig. 5).

» Push lever (10) slowly forward until the
brake wheel faces against the work piece and
the work piece starts to turn along.

» Allow the work piece to run through the
machine. Pull the lever (10) back when the
work piece is still positioned approx. 30 mm
in the guide (Fig. 5).

» Carefully remove the work piece out of the
machine with your other hand.

> After finishing the work procedure, switch
off the motors and the coolant pump.

0 When the feed speed is too high or too

low, the inclination of the brake wheel
must be changed.

16
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Cause/Corrective Action

The guidance of the drive
pulley is not uniform; clean

Malfunction

Belt tracking can
not be adjusted

centrally the drive pulley (20), con-
tact pulley (22) and deflec-
tion rollers, or replace
when heavily worn

Work piece Geometry of the material

turns too quickly |[rest is irregular; adjust

geometry

Material feed
too fast/too
slow

Faulty inclination of the
brake wheel; adjust inclina-
tion

Check/adjust the parallel-
ism of the brake wheel

Irregular grinding
pattern

Material changes
colour/scorches

Insufficient cooling; adjust
coolant output

Grinding belt worn; replace
grinding belt

Repair and customer service.

0 Repairs may be carried out only by quali-
fied persons in conformity with the valid
regulations.

For repairs, we recommend our FEIN customer

service centre, the FEIN authorised service cen-

tres and FEIN agencies.

Daily maintenance

» Open/remove the covers (19)/(31), remove
metal dust and clean the machine from out-
side and inside with compressed air.

Monthly maintenance

» Empty/drain the coolant tank via the drain
cock (24). Separate and dispose of the water
and metal dust/sludge.

With each grinding belt replacement

» Check the drive pulley, the contact pulley
and the deflection rollers for wear and dam-
age. Have damaged parts replaced.

—
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Warranty and liability.

Noise emission values.

The warranty for the product is valid in accord-
ance with the legal regulations in the country
where it is marketed.

In addition, FEIN also provides a guarantee in
accordance with the FEIN manufacturer’s guar-
antee. For further details on this, please contact
your specialist dealer, your national FEIN repre-
sentative, or the FEIN customer service centre.

Declaration of conformity.

The GRIT Corp. declares itself solely responsible
for this product conforming to the documents
and standards given on the last page of this
Instruction Manual.

Environmental protection, disposal.

Stationary machines should be sorted for envi-

Measured A-weighted sound power level L,z
(re 1 pW), in decibels: 86

Measuring uncertainty K, 5, in decibels: 3
A-weighted emission pressure power level
measured at the workplace L5 (re 20 pPa),
in decibels: 75

Measuring uncertainty K5, in decibels: 3
REMARK: The sum of the measured emission
value and respective measuring inaccuracy
represents the upper limit of the values that can
occur during measuring.

@ Wear ear protection!

For measurement values obtained according
to the respective product standard, see the last
page of this Instruction Manual.

m

ronment-friendly recycling in accordance with

national laws.

Specifications.

Type GICS GICS GICS 2v GICS 2v
Reference number 7 902.. .0600403 .0600403 ..0600233 .0600233
No-load speed [min] 1440/2880 1725/3450 1440/2880 1725/3450
Power input [W] 2600/3100 2600/3100 2600/3100 2600/3100
Voltage [V] 3x400 3x440 3x220 3x220
Frequency [Hz] 50 60 50 60
Grinding-belt speed [m/s] 15/30 18/34 15/30 18/34
Weight according to

EPTA-Procedure 01/2003 [kg] 200 200 200 200
Class of protection o) o) /® /e
Grinding-belt length [mm] 3000 3000 3000 3000
Grinding-belt width [mm] 75 75 75 75

Connection diagrams.

Type GICS,
Type GICS 2V,

Appendix 1
Appendix 2

%

T
40



%I% % 39410 006 000 - Buch Seite 18 Freitag, 20. Oktober 2006 8:31 08

GICS

Symboles, abréviations et termes
utilisés.

Les symboles utilisés dans cette notice d’utilisa-
tion et, le cas échéant, sur I'appareil, servent a
attirer votre attention sur les dangers éventuels
que comporte le travail avec cet appareil.

Terme, signification

Action

Interdit de toucher

Signal d’obligation général

Lire la documentation

Porter une protection oculaire

Porter une protection acoustique

Porter une protection anti-pous-
siére

Utiliser un protége-main

I CECEEENE

Mise en garde d’un danger

Signe de conformité européenne

N
m

Pour votre sécurite.

@ Ne pas utiliser cet appareil avant d’avoir
soigneusement lu et complétement com-
pris cette notice d’utilisation, y compris les figu-
res, les spécifications et les régles de sécurité.
Tenir également compte des réglementations
nationales de sécurité électrique et protection
du travail en vigueur (en Allemagne : BGV A2,
BGR 500).

Le non-respect des instructions de sécurité peut
entrainer un choc électrique, un incendie et / ou
de graves blessures.

Bien garder cette notice d’utilisation en vue
d’une utilisation ultérieure ; elle doit &tre jointe
a ’appareil en cas de cession ou de vente a une
tierce personne.

18

Utiliser des lunettes de protection, des gants
Y/ ge protection et une protection acoustique.
Le cas échéant, porter un masque anti-pous-
siére et un tablier de travail appropriés pour
@ vous protéger contre les particules venant
de la meule et de la piéce a travailler. Porter
des lunettes de protection adaptées contre
les particules projetées lors des travaux. Le mas-
que anti-poussiére ou le masque de protection
doit filtrer les particules générées lors du travail.
Une exposition permanente au bruit intense
peut provoquer une perte d’audition.
Ne pas porter des vétements amples, des bijoux ou
des cheveux longs ouverts lors du travail. Malgré
les dispositifs de protection, des objets non fixés
peuvent é&tre happés par des piéces en mouve-
ment et entrainer des blessures.
Ne pas utiliser de bandes abrasives usées, fen-
dues sur les bhords ou fortement encrassées.
Manier avec précaution les bandes abrasives et
les ranger conformément aux instructions du
fabricant. Ne pas plier les bandes abrasives ! Les
bandes abrasives endommagées peuvent se
déchirer ou &tre projetées par I'appareil et bles-
ser des personnes.
Ne pas utiliser de bandes abrasives ou d’autres
accessoires qui n’ont pas été spécialement congus
ou acceptés par le fabricant. Le seul fait qu’une
bande abrasive ou un accessoire aille sur votre
appareil ne garantit pas une utilisation dépour-
vue de risque.
Toujours utiliser les dispositifs de protection se
trouvant sur I'appareil. Les dispositifs de protec-
tion doivent étre solidement montés sur I'appareil
de facon a obtenir une sécurité maximale. Les dis-
positifs de protection doivent protéger I'utilisa-
teur contre les particules qui se détachent et
contre un contact accidentel avec les brosses et
les outils de pongage et de polissage.
Attention risque d’incendie et d’explosion ! Lors du
poncage de métaux (par ex. aluminium ou magné-
sium), de la poussiére est générée qui peut étre
inflammable ou explosive. Ne pas utiliser I'appa-
reil lorsqu’il y a des matériaux inflammables a
proximité. Les étincelles risquent d’enflammer
ces matériaux.
Veiller a ce que personne ne soit exposé a un dan-
ger en raison des projections d'étincelles. Enlever
les matériaux inflammables se trouvant a proxi-
mité. L’usinage des métaux génére des étincelles.

4@
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@ Ne jamais toucher la bande abrasive en rota- 4 Interrupteur Marche/Arrét, pompe du produit
tion. Il y a un risque de blessures. de refroidissement

En cas de danger, toujours appuyer immédiate- 5 Touche Arrét d’urgence

ment sur I'arrét d’urgence. L’appareil continue a 6 Fiche

tourner pendant 50 secondes environ. 7 Manivelle, réglage de la hauteur rail de
Nettoyer régulierement les ouies de ventilation de guidage/roue de guidage

apparejl. La ventilation du moteur aspire de la 8 Graduation, réglage de la hauteur rail de
poussiére dans le carter. Une trop grande quan- guidage/roue de guidage

tité de poussiére de métal accumulée peut cons- , .
tituer des dangers électriques. 9 Plaque d’avertissement, tabhleau valeurs de

Seul un électricien professionnel a le droit de reg!age - .

monter la fiche de I'appareil. Le conducteur de 10 lt_ay ier, positionner la roue de freinage sur la
protection dans la prise du secteur doit &tre con- piece ~

necté a la mise 2 la terre du réseau électrique. 11 Moteur d’entrainement, roue de freinage
Pour les travaux d’entretien et de réparation, reti- 12 Soupape, arrivée du produit de refroidisse-
rer la fiche de la prise de courant ! Le fait de met- ment

tre en marche I’appareil par mégarde peut 13 Manivelle, écartement roue de freinage
entrainer de graves blessures. 14 Vis étoile, parallélisme de la roue de freinage
Faire réguliérement contrdler la sécurité électri- 15 Vis étoile, inclinaison de la roue de freinage

que de I'appareil conformément a la législation en
vigueur. Pour les appareils non contrélés, il y a
risque de choc électrique !
Avant la premiére mise en service, contrdler le
sens de rotation du moteur. Si C’est le mauvais 19 Capot
sens de rotation, la piéce a travailler peut étre 20 Roue d’entrainement
projetée et causer des accidents. Seul un électri- 21 Roue de freinage

; . e
cien Professnonnel ale droit d’inverser le sens de 29 Roue de contact
rotation.
Travailler toujours avec la plus grande vigilance et
le plus grand soin, surtout lors de I'introduction et

16 Rail de guidage
17 Pied, réglage de la hauteur
18 Vis étoile, ajustage de la bande

23 Levier de serrage de la bande
24 Rohinet purgeur

I'enlévement du matériau. Lorsque votre vigi- 25 Vis de réglage rail de guidage
lance diminue, vous risquez de vous blesser gra- 26 Vis de réglage rail de guidage
vement. 27 Vis de réglage roue de guidage
Attention lors des travaux de matériau court ou 28 Tambour avec éléments de guidage
mince. Lors de I'introduction et ’enlévement, 29 Blocage du tambour

vos mains peuvent étre happées par la bande de

pongage ou la roue de freinage et étre grave- 30 Roue de guidage
ment blessées. 31 Orifice de nettoyage

Attention aprés avoir éteint I'appareil. L’appareil
continue a tourner pendant env. 1 seconde.
N’effectuer des travaux de réglage et d’entretien
que lorsque la bande de pongage est a I'arrét.

Utilisation de I'appareil.

La ponceuse circulaire GICS ne peut étre utilisée
que pour le pongage et le polissage de tuyaux
P circulaires en acier, tuyaux en métal léger ainsi
Vue ge“erale' que de ronds en acier massif d’'un diamétre de
D=10-160 mm.

1 Interrupteur Marche/Arrét, bande de poncage
2 Interrupteur Marche/Arrét, roue de freinage
3 Commutateur, vitesse de la bande

19
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Indications de montage.

» Enlever ’emballage et monter les accessoires
conformément aux descriptions se trouvant
dans la feuille annexe.

» Desserrer les quatre contre-écrous sur les
pieds (17) et dresser I'appareil.

ugr A Paide de vis/chevilles appropriées, fixer
I’appareil sur le sol. La fixation doit satis-
faire aux forces générées pendant le travail.

» Remplir le récipient du produit de refroidis-
sement de 30 - 35 litres de produit de
refroidissement environ.

Branchement électrique.

0 Le branchement électrique sur les lieux

d’installation doit étre effectué par un élec-

tricien professionnel.

Respecter la tension du réseau : La tension et la

fréquence de la source de tension doivent cor-

respondre aux indications relevées sur la plaque
signalétique de I'appareil.

» Mettre en marche briévement I’appareil au
moyen de l'interrupteur Marche/Arrét (1).
Contréler si le disque de contact tourne
conformément au sens de la fléche.

» Eteindre P'appareil.

A Si le disque de contact tourne dans le sens
oppose a la fleche, faire changer le sens de
rotation du moteur par un spécialiste.

Montage/Changement de la bande
de poncage (Figure 2).
A Avant d’effectuer des travaux sur I'appareil,

retirer la fiche de la prise du courant.

Avant la premiére mise en service, contrdler
le sens de rotation de I'appareil.
» Ouvrir le capot (19).
» Desserrer le dispositif de serrage de la bande
au moyen du levier (23) et monter une

bande de pongage d’une longueur de
75 x 3000 mm.

20

0 Le marquage du sens de rotation de la

bande de pongage doit coincider avec le
sens de rotation du disque d’entrainement/
disque de contact.

» Serrer la bande de pongage a 'aide du
levier (23).

Centrage de la bande (Figure 2).

A Avant d’effectuer des travaux sur I'appareil,
retirer la fiche de la prise du courant.

» Bouger la bande de pongage avec la main et
observer si elle se déplace vers la gauche ou
vers la droite du disque de contact (22).

» Alaide de la vis étoile (18), régler le guidage
du disque d’entrainement (20) de fagon a
bien centrer la bande de pongage.

» Fermer le capot (19).

» Mettre en marche briévement I'appareil au
moyen de I'interrupteur Marche/Arrét (1).

» Contréler la centricité de la bande, le cas
échéant, la corriger.

Réglage de la roue de freinage
(Figure 3).

%

A Avant d’effectuer des travaux sur I'appareil,
retirer la fiche de la prise du courant.

Réglage du parallélisme

» Alaide de la vis étoile (14), régler la roue de
freinage (21) de sorte que la roue de frei-
nage tourne parallelement au disque de con-
tact (22) (vu du haut). Ceci permet d’obtenir
une pression de travail réguliére et une sur-
face homogene. Trouver le réglage optimal
en effectuant des essais pratiques.

Régler I'inclinaison

» Alaide de la vis étoile (15), régler la roue de
freinage (21) de sorte que la roue de frei-
nage soit légérement inclinée vers la gauche
par rapport a la piéce a travailler.

0 Plus la roue de freinage est inclinée, plus
grande est la vitesse d’avance. Trouver le
réglage optimal en effectuant des essais
pratiques.

4@
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Réglage du guidage du matériau
(Figure 3 + 4).

Réglage du rail de guidage/de la roue
de guidage (Figure 3).

Avant d’effectuer des travaux sur I'appareil,
retirer la fiche de la prise du courant.

Le tambour (28) est équipé de trois éléments de

guidage optionnels qui sont a utiliser en fonction

de la piéce :

- Rail de guidage en matiére plastique pour
tuyaux en métal léger d’'un @ de 90 mm max.

- Rail de guidage en laiton pour tuyaux en acier
d’un @ de 90 mm max.

- Roue de guidage pour tuyaux d’un @ de
60 mm min.

» A l'aide de la manivelle (7), mettre le tam-
bour (28) tout en bas.

» A l'aide de la manivelle (13), faire sortir
P'unité d’avance jusqu’a ce que le tam-
bour (28) soit librement accessible.

» Sortir le blocage (29) du tambour et tourner
I’élément de guidage souhaité vers le haut.

» Faire encliqueter le blocage (29).
Réglage du diamétre du tuyau
(Figure 1).

Avant d’effectuer des travaux sur I'appareil,
retirer la fiche de la prise du courant.

» Monter la piéce a travailler.

» A l'aide de la manivelle (7), régler 'élément
de guidage sur la valeur de graduation (8) qui
correspond au diamétre du tuyau (voir
tableau (9) sur 'appareil).

Tableau (exemples de réglage, voir figure 4) :

1ere Colonne : Diamétre du tuyau

2e Colonne : Valeur de réglage, rail de guidage

3e Colonne : Valeur de réglage, roue de guidage

» Ne monter la piece que lorsque I’appareil est
éteint.

» A l'aide de la manivelle (13), régler la dis-
tance entre la roue de freinage (21) et la

piéce de sorte qu’il se forme une fente de
10 mm environ.

» Controler si la roue de freinage est position-
née parallélement.

A Avant de mettre I'appareil en marche, sortir
la piéce.

%

Avant d’effectuer des travaux sur I'appareil,
retirer la fiche de la prise du courant.
Aprés une utilisation prolongée, contréler le
parallélisme du rail de guidage/de la roue de gui-
dage, et le cas échéant, les réajuster :
» Desserrer les vis (25)/(26) ou (27).
» Positionner I’élément de guidage paralléle-
ment par rapport au disque de contact (22)
et resserrer les vis.

Mise en fonctionnement/Arrét.

A Ne mettre en marche I'appareil qu’une fois
tous les réglages nécessaires effectués.
Aucune piéce ne doit se trouver dans I'appa-
reil.

Avant de mettre en marche/éteindre
P’appareil, veiller a ce que le capot (19) soit
fermé. Un interrupteur de sécurité intégré
évite que 'appareil puisse &tre mis en mar-
che lorsque le capot est ouvert !

Touche Arrét d’urgence :

» Dans des situations dangereuses, appuyer
sur la touche d’arrét d’urgence afin d’arréter
I’appareil.

Interrupteur Marche/Arrét, bande de

pongage (1)

» Mettre l'interrupteur en position « 1 ».

A Contrdler le sens de rotation de la roue de
freinage.

Commutateur, vitesse (3)

» Mettre I'interrupteur en position « 1 »
(vitesse faible, enlévement faible de maté-
riau) ou en position « 2 » (vitesse élevée,
enlévement de matériau élevé).

Interrupteur Marche/Arrét, roue de
freinage (2)

» Mettre 'interrupteur en position « 1 ».

21

m

4@



%I% % 39410 006 000 - Buch Seite 22 Freitag, 20. Oktober 2006 8:31 08

GICS

Interrupteur Marche/Arrét, pompe du produit

de refroidissement (4)

» Mettre l'interrupteur en position « 1 ». Lors
d’un enlévement de matériau élevé, toujours
mettre en marche la pompe du produit de
refroidissement.

Instructions pour le service.

A Porter des lunettes de sécuriteé.

Avant de commencer les travaux, s’assurer
que tous les réglages décrits ci haut ont été
effectués et contrdlés correctement.

Poncage de tuyaux

» Mettre en marche les moteurs d’entraine-
ment pour la bande de pongage (1) et la
roue de freinage (2). Régler la vitesse de la
bande (3).

» Mettre en marche la pompe du produit de
refroidissement (4).

» Ouvrir la soupape du produit de refroidisse-
ment (12) et diriger le jet sur la piéce.

» Enfoncer la piece d’au moins 30 mm dans la
fixation du matériau (fig. 5).

» Pousser lentement le levier (10) vers I'avant
jusqu’a ce que la roue de freinage touche la
piece et que la piece tourne avec.

» Faire glisser la piéce dans I'appareil. Tirer le
levier (10) en arriére quand la piéce se
trouve encore dans le guidage sur une lon-
gueur de 30 mm environ (fig. 5).

» Avec |'autre main, sortir prudemment la
piéce de Pappareil.

» Une fois "opération terminée, arréter les
moteurs et la pompe du produit de refroi-
dissement.

Si la vitesse d’avance est trop élevée ou
trop basse, modifier 'inclinaison de la roue
de freinage.
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Réparations des pannes.

Anomalie Cause/solution

La bande ne Guidage irrégulier du disque
se laisse pas d’entrainement, nettoyer le
centrer disque d’entrainement (20), le

disque de contact (22) et les
poulies conductrices, ou, dans
le cas de forte usure, les rem-
placer

La piéce tourne
trop vite

Géométrie irréguliére du
support du matériau, régler la
géométrie

Avance trop
rapide/trop
lente du maté-
riau

Mauvaise inclinaison de la
roue de freinage, régler I'incli-
naison

Surface poncée

Contréler/ajuster parallélisme

irréguliere de la roue de freinage

Le matériau Refroidissement insuffisant,
change de régler la quantité du produit
couleur de refroidissement

Bande de pongage usée, rem-
placer la bande

Travaux d’entretien et service

apres-vente.

Ne faire effectuer des réparations que

0

Pour des travaux de réparation, nous vous

recommandons le service apres-vente FEIN,

I'atelier agréé FEIN ainsi que les représentants

FEIN.

Travaux d’entretien quotidiens

» Ouvrir/enlever les capots (19)/(31), enlever
la poussiére métallique et nettoyer I'appareil
al’extérieur et a I'intérieur avec de I'air com-
primé.

Travaux de maintenance mensuels

» Purger le récipient du produit de refroidisse-
ment en ouvrant le robinet de vidange (24).
Séparer et éliminer I'eau et la poussiére
métallique.

par un spécialiste travaillant conformément
aux réglementations en vigueur.
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A chaque remplacement de la bande de poncage

» Controler si le disque d’entrainement, le dis-
que de contact et les poulies conductrices
présentent des signes d’usure et des dom-
mages. Faire remplacer les piéces endomma-
gées.

Garantie.

Pour le produit, la garantie vaut conformément
alaréglementation légale en vigueur dans le pays
ol le produit est mis sur le marché.

Outre les obligations de garantie légale, les appa-
reils FEIN sont garantis conformément a notre
déclaration de garantie de fabricant. Pour plus de
précisions, veuillez vous adresser a votre reven-
deur spécialisé, a votre représentant FEIN dans
votre pays ou aupreés du service aprés-vente FEIN.

Déclaration de conformite.

L’entreprise GRIT déclare sous sa propre res-
ponsabilité que ce produit est en conformité
avec les réglementations en vigueur indiquées a
la derniére page de la présente notice d’utilisa-
tion.

Caracteristiques techniques.

Protection de I'environnement,
élimination.

Conformément a la législation nationale, les
appareils stationnaires doivent suivre une voie
de recyclage appropriée.

Valeurs d’émission acoustique.

Mesure réelle (A) du niveau d’intensité acousti-
que pondéré L, (re 1 pW), en décibel : 86
Incertitude K, p, en décibel : 3

Mesure réelle (A) du niveau de pression acousti-
que sur le lieu de travail L (re 20 pPa), en déci-
bel : 75

Incertitude K5, en décibel : 3

REMARQUE : La somme de la valeur d’émission
mesurée et de I'incertitude constitue la limite
supérieure des valeurs qui peuvent apparaitre
pendant des mesurages.

@ Porter une protection acoustique !

Valeurs de mesure mesurées conformémenta la
norme correspondante du produit (voir la der-
niére page de la présente notice d’utilisation).

Type GICS GICS GICS 2V GICS 2V
Référence 7 902.. .0600403 ..0600403 ..0600233 .0600233
Vitesse de rotation en marche
a vide [min] 1440/2880 1725/3450 1440/2880 1725/3450
Puissance absorbée [W] 2600/3100 2600/3100 2600/3100 2600/3100
Tension [V] 3x400 3x440 3x220 3x220
Fréquence [Hz] 50 60 50 60
Vitesse de la bande
abrasive [m/s] 15/30 18/34 15/30 18/34
Poids suivant
EPTA-Procedure 01/2003 [kg] 200 200 200 200
Classe de protection O o) o) /e
Longueur de la bande [mm] 3000 3000 3000 3000
Largeur de la bande [mm] 75 75 75 75
Schémas de connexion.
Type GICS, Installation 1
Type GICS 2V, Installation 2

23
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Simboli, abbreviazioni e termini
utilizzati.

| simboli utilizzati in questo libretto delle Istru-
zioni per |'uso ed event. sulla machina hanno la
funzione di richiamare la Vostra attenzione su
possibili pericoli che possono svilupparsi lavo-
rando con questa macchina.

Simbolo | Termine, Significato

Azione

Vietato toccare

Segnale generale di prescrizione

Leggere la documentazione

Utilizzare la protezione per gli
occhi

Utilizzare la protezione acustica

Utilizzare la protezione polvere

Utilizzare la protezione per le mani

Avvertimento di pericolo generico

POoe oS’

Marcatura europea di conformita

)
m

Per la Vostra sicurezza.

@ Non utilizzare questa macchina prima di
aver letto attentamente e capito completa-
mente questo manuale delle Istruzioni per I'uso,
comprese le figure, le specificazioni e le regole di
sicurezza.

Attenersi anche alle vigenti disposizioni nazio-
nali relative alla sicurezza elettrica ed all'antinfor-
tunistica (in Germania: BGV A2, BGR 500).

In caso di inosservanza delle norme e delle leggi
locali inerenti la sicurezza vi ¢ il pericolo dello
sviluppo di scossa di corrente elettrica, incendio
e/o serio incidente.

24

Conservare questo manuale delle Istruzioni per
I'uso in modo da poterlo consultare in caso di
bisogno ed in modo da poterlo consegnare
insieme alla macchina in caso di consegna oppure
vendita ad altre persone.

Utilizzare occhiali di protezione, guanti di
X protezione e una protezione acustica. Utiliz-
zare, se necessario, mascherine antipolvere
e grembiuli da lavoro che siano adatti a pro-
teggere da particelle di levigatura e da par-
ticelle del pezzo in lavorazione. Gli occhiali
di protezione devono essere adatti a pro-
teggere da particelle che nel corso di diversi tipi
di lavorazione possono essere proiettate in aria.
La maschera antipolvere oppure maschera respi-
ratoria deve essere in grado di filtrare le parti-
celle prodotte nel corso dei lavori in atto. Un
carico acustico costantemente alto pud compor-
tare la perdita dell'udito.

Mentre si lavora, non portare mai vestiti aperti e
neppure bracciali, catenine o capelli lunghi sciolti.
Nonostante la presenza di dispositivi di prote-
zione, le parti in movimento della macchina
potrebbero far presa su un oggetto sciolto e
provocare seri incidenti.

Non continuare ad usare nastri abrasivi usurati,
strappati oppure fortemente intasati. Maneggiare
i nastri abrasivi con la dovuta attenzione e conser-
varli attenendosi alle istruzioni della casa costrut-
trice. Non piegare i nastri abrasivi! Nastri abrasivi
difettosi possono strapparsi, essere scaraventati
per l'aria e ferire qualcuno.

Non utilizzare mai accessori che non siano stati
appositamente sviluppati oppure esplicitamente
approvati dalla casa costruttrice. Un funziona-
mento sicuro non & assicurato dal semplice fatto
che le misure di un nastro abrasivo o di un acces-
sorio combacino con la macchina in dotazione.
Utilizzare sempre i dispositivi di protezione che si
trovano alla macchina. I dispositivi di protezione
devono essere montati con sicurezza alla mac-
china in modo che si possa raggiungere un alto
livello di sicurezza. | dispositivi di protezione
hanno il compito di proteggere |'operatore da
particelle di levigatura che volano per I'aria e di
evitare un contatto involontario con le spazzole,
con gli utensili abrasivi oppure con gli accessori
di pulitura.
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Attenzione pericolo di incendio e di esplosione!
Levigando il metallo (p. es. alluminio oppure
magnesio) si produce una polvere che puo essere
combustibile oppure esplosiva. Non utilizzare mai
la macchina nelle vicinanze di materiali infiamma-
hili. Le scintille possono far prendere fuoco que-
sti materiali.
Accertarsi sempre di non mettere nessuno in peri-
colo con la scia di scintille. Allontanare ogni tipo
di materiale infiammabile che si trovi nelle vici-
nanze. Levigando il metallo si produce una scia di
scintille.
® Mai toccare il nastro abrasivo in movimento.
Vi ¢ il rischio di provocare incidenti.
In caso di situazioni di pericolo, premere immedia-
tamente il tasto di arresto di emergenza. La mac-
china continua a funzionare ancora per fino a
50 secondi.
Pulire regolarmente le fessure di ventilazione
della macchina. Il ventilatore del motore aspira
polvere nella carcassa. In caso di eccessivo accu-
mulo di polvere di metallo possono subentrare
situazioni pericolose di origine elettrica.
La spina della macchina pué essere montata
esclusivamente da personale elettricista specia-
lizzato. Il conduttore di terra nella presa elettrica
deve essere collegata con il collegamento a terra
della rete elettrica.
In caso di lavori di manutenzione e di riparazione,
estrarre la spina dalla presa di corrente! Se la
macchina viene accesa involontariamente, vi & il
pericolo di provocare gravi incidenti.
Ai fini della sicurezza elettrica della macchina,
farla controllare regolarmente secondo le vigenti
disposizioni legali. In caso di macchine non con-
trollate vi ¢ il serio pericolo di una scossa elet-
trica!
Prima di mettere in esercizio la macchina per la
prima volta, controllare il senso di rotazione del
motore. In caso di senso di rotazione errato vi &
il pericolo che il pezzo in lavorazione possa
essere proiettato in aria provocando seri inci-
denti. Il senso di rotazione pud essere cambiato
soltanto da personale elettricista specializzato.
Lavorare sempre con la massima attenzione ed
accuratezza, particolarmente durante I'inseri-
mento e la rimozione del materiale. In caso di una
diminuzione della soglia di attenzione vi & il peri-

colo di seri incidenti e di ferire seriamente le mani.

Attenzione in caso di lavorazione di piccoli pezzi
oppure di materiale sottile. Durante linseri-
mento e la rimozione vi & il pericolo che le mani
rimangano incastrate nel nastro di levigatura
oppure nella ruota frenante provocando gravis-
simi incidenti.

Attenzione dopo aver spenta la macchina. La mac-
china continua a muoversi ancora per ca.

1 minuto. Eseguire interventi di registrazione e
di manutenzione soltanto quando il nastro di
levigatura & fermo.

Guida rapida.

1 Interruttore di avvio/arresto, nastro di
levigatura

2 Interruttore di avvio/arresto, ruota frenante
3 Selettore, velocita del nastro

4 Interruttore di avvio/arresto,
pompa refrigerante

5 Tasto di emergenza

6 Spina

7 Manovella, registrazione in altezza binario di
guida/rullo di guida

8 Scala, registrazione in altezza binario di
guida/rullo di guida

9 Targhetta istruzioni, tabella valori di
registrazione

10 Leva, per poggiare la ruota frenante sul
pezzo in lavorazione

11 Motore di trasmissione, ruota frenante
12 Valvola, alimentazione del refrigerante
13 Manovella, distanza della ruota frenante

14 Manopola, regolazione del parallelismo
della ruota frenante

15 Manopola, regolazione dell'inclinazione
della ruota frenante

16 Barra di guida
17 Base, registrazione in altezza

18 Vite a stella, regolazione della corsa del
nastro

19 Coperchio di protezione

20 Ruota motrice

21 Ruota del freno

22 Ruota di contatto

23 Leva di tensionamento del nastro

25
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24 Rubinetto di scarico

25 Viti di registrazione della barra di guida
26 Viti di registrazione della barra di guida
27 Viti di registrazione del rullo di guida
28 Tamburo con elementi di guida

29 Blocco del tamburo

30 Rullo di guida

31 Apertura per la pulizia

Uso regolare della macchina.

La levigatrice GICS & prevista esclusivamente per
levigare e lucidare tubi circolari in acciaio, tubi in
metallo leggero nonché cilindri in acciaio pieno
con un diametro D = 10-160 mm.

Istruzioni di installazione.

» Rimuovere I'imballo e montare I'accessorio
come da descrizione contenuta nel foglio
allegato.

» Allentare le quattro controviti della
base (17) e mettere la macchina a livello.

Fissare la macchina sul pavimento utiliz-

zando tasselli e fissaggi a vite adatti. Il fissag-
gio deve essere adatto alle forze che si
sviluppano nel corso del lavoro previsto.

» Riempire il contenitore per il liquido refrige-
rante con ca. 30 - 35 litri di liquido di raf-
freddamento.

Collegamento elettrico.

0 In fase preparativa I'utente deve aver prov-
veduto ad installare un collegamento elet-
trico ad opera di personale elettricista

specializzato.

Osservare la tensione di rete: La tensione di rete

e la frequenza dell'alimentatore deve corrispon-

dere con le indicazioni riportate sulla targhetta

della macchina.

» Accendere la macchina brevemente con
Pinterruttore di avvio/arresto (1). Control-
lare che il disco di contatto giri seguendo la
direzione della freccia.

» Spegnere di nuovo la macchina.
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Se il disco di contatto ruota in senso contra-
rio alla direzione della freccia, si deve affi-
dare ad un elettricista specializzato il
cambio del senso di rotazione del motore.

Montaggio/sostituzione del nastro
abrasivo (Figura 2).

A Prima di iniziare qualunque lavoro alla mac-
china, estrarre la spina dalla presa per la
corrente.

Prima di mettere in esercizio la macchina
per la prima volta, controllarne il senso di
rotazione.

» Aprire il coperchio di protezione (19).

» Allentare il dispositivo di fissaggio del nastro
con la leva (23) ed applicare un nastro di
levigatura con la lunghezza pari a
75 x 3000 mm.

L’indicazione della direzione di marcia del
nastro di levigatura deve corrispondere al
senso di rotazione della puleggia/disco di

contatto.

» Tendere il nastro abrasivo tramite la
leva (23).

Regolazione della corsa del nastro
(Figura 2).

A Prima di iniziare qualunque lavoro alla
macchina, estrarre la spina dalla presa per
la corrente.

» Far ruotare manualmente il nastro di leviga-
tura ed osservare se si sposta verso sinistra o
verso destra rispetto al disco di con-
tatto (22).

» Agendo sulla manopola (18) regolare la
guida della puleggia (20) in modo tale che il
nastro di levigatura scorra sul centro.

» Chiudere il coperchio di protezione (19).

» Accendere solo brevemente la macchina con
Pinterruttore di avvio/arresto (1).

» Controllare e correggere, se necessario, la
corsa del nastro.
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Regolazione della ruota frenante
(Figura 3).

A Prima di iniziare qualunque lavoro alla
macchina, estrarre la spina dalla presa per
la corrente.

Regolazione della parallelita

» Regolare la ruota frenante (21) con la mano-
pola (14) in modo tale che, vista da sopra, sia
esattamente parallela al disco di con-
tatto (22). Questa procedura consente di
raggiungere una pressione pili costante ed
un tipo di levigatura uniforme. La registra-
zione ottimale deve essere determinata ese-
guendo delle prove pratiche.

Regolazione della pendenza

» Registrare la ruota frenante (21) con la
manopola (15) in modo tale che rispetto al
pezzo in lavorazione sia leggermente incli-
nata verso sinistra.

0 Quanto pill la ruota frenante & inclinata,
tanto maggiore sara la velocita di avanza-
mento. La registrazione ottimale deve
essere determinata eseguendo delle prove
pratiche.

Registrazione della guida del
materiale (Figura 3 + 4).

A Prima di iniziare qualunque lavoro alla mac-
china, estrarre la spina dalla presa per la
corrente.

Il tamburo (28) & dotato di tre elementi opzio-

nali di guida che devono essere impiegati a

seconda del pezzo in lavorazione:

- Barra di guida in materiale sintetico per tubi in

metallo leggero fino a 90 mm Q.

- Barra di guida in ottone per tubi in metallo

fino 2 90 mm @.

- Rullo di guida per materiale tubolare a partire

da 60 mm Q.

» Spostare il tamburo (28) con la mano-

vella (7) completamente verso il basso.

» Estrarre 'unita di avanzamento con la mano-

vella (13) svitandola fino a quando il tam-
buro (28) sara completamente accessibile.

%

» Estrarre il fermo (29) del tamburo e ruotare
verso ['alto I'elemento di guida richiesto.

» Far scattare il fermo (29) nuovamente in
posizione.

Registrazione del diametro di tubo
(Figura 1).

A Prima di iniziare qualunque lavoro alla mac-
china, estrarre la spina dalla presa per la
corrente.

» Inserire il pezzo che si intende lavorare.

» Operando con la manovella (7) registrare
I’elemento di guida sul valore della scala (8)
che corrisponde al diametro di tubo (cfr.
tabella (9) sulla macchina).

Tabella (Esempi di registrazione vedi

figura 4):

12 colonna: Diametro di tubo

22 colonna: Valore di registrazione, barra di

guida

32 colonna: Valore di registrazione, rullo di guida

> Inserire il pezzo in lavorazione quando la
macchina & spenta.

» Operando con la manovella (13) registrare
la distanza tra la ruota frenante (21) ed il
pezzo in lavorazione in modo tale che si
abbia una luce di ca. 10 mm.

» Controllare che la ruota frenante poggi
parallelamente.

Prima di accendere la macchina, rimuovere
il pezzo in lavorazione dalla macchina.

Registrazione della barra di guida/
rullo di guida (Figura 3).

A Prima di iniziare qualunque lavoro alla mac-
china, estrarre la spina dalla presa per la
corrente.

Dopo un lungo periodo di utilizzo si deve con-

trollare e, se il caso, registrare nuovamente il

parallelismo della barra di guida/rullo di guida:

» Allentare le viti (25)/(26) oppure (27).

» Posizionare I'elemento di guida parallela-

mente rispetto al disco di contatto (22) e
stringere di nuovo forte le viti.

27
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Accendere e spegnere.

Istruzioni operative.

A Accendere la macchina solo dopo aver ese-
guito tutte le registrazioni necessarie. Nella
macchina non deve trovarsi inserito alcun
pezzo in lavorazione.

0 Prima di accendere/spegnere la macchina si
deve chiudere il coperchio di prote-
zione (19). Un interruttore di sicurezza
integrato ha la funzione di impedire che la
macchina possa essere accesa quando il
coperchio di protezione & aperto!

Tasto di emergenza:

» In caso di situazioni di pericolo, premere il
tasto rosso di emergenza per spegnere la
macchina.

Interruttore di avvio/arresto, nastro di
levigatura (1)
» Mettere 'interruttore alla posizione «1».

A Controllare il senso di rotazione della ruota
frenante.

Selettore, velocita (3)

» Mettere I'interruttore in posizione «1»
(bassa velocita, minore asportazione di
materiale) oppure posizione «2» (elevata
velocita, maggiore asportazione di mate-
riale).

Interruttore di avvio/arresto, ruota
frenante (2)

» Mettere I'interruttore alla posizione «1».

Interruttore di avvio/arresto, pompa per

refrigerante (4)

» Mettere I'interruttore alla posizione «1». In
caso di elevata levigatura si deve tenere sem-
pre accesa la pompa refrigerante.

28
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A Portare occhiali di protezione.

Prima di iniziare a lavorare accertarsi che
siano state eseguite correttamente e con-
trollate le operazioni di registro precedente-
mente descritte.

Levigatura di tubi

» Accendere i motori di trasmissione per il
nastro di levigatura (1) e la ruota fre-
nante (2). Regolare la velocita del nastro (3).

» Accendere la pompa refrigerante (4).

» Aprire la valvola del refrigerante (12) e diri-
gere il getto sul pezzo in lavorazione.

» Posare il pezzo in lavorazione almeno
30 mm nel punto di inserimento del mate-
riale (figura 5).

» Premere la leva (10) lentamente in avanti
fino a far aderire il rullo frenante ed il pezzo
in lavorazione inizia a ruotare anch’esso.

» Far passare il pezzo in lavorazione attraverso
la macchina. Tirare la leva (10) quando il
pezzo in lavorazione poggia ancora per ca.
30 mm nella guida (figura 5).

» Operando con la dovuta prudenza, estrarre
con I’altra mano il pezzo in lavorazione dalla
macchina.

» Una volta conclusa I'operazione di lavoro,
spegnere i motori e la pompa refrigerante.

0 In caso di velocita di avanzamento troppo

elevata oppure troppo bassa si deve modi-
ficare I'angolazione della ruota frenante.

—
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Interventi per eliminare anomalie di
funzionamento.

Disfunzioni con Possibile causa/Rimedio

blocchi di sicurezza

Impossibile
registrare la corsa
del nastro sul
centro

La guida della puleggia
non & uniforme, pulire la
puleggia (20), disco di
contatto (22) ed i rulli di
rinvio oppure sostituirli
in caso di forte usura

Il pezzo in lavora-
zione ruota troppo
velocemente

La geometria del piano di
appoggio del materiale
non & uniforme, regi-
strare la geometria

L’inclinazione della ruota
frenante non & corretta,
regolare I'inclinazione

Avanzamento del
materiale troppo
veloce/troppo lento

Ogni volta che si sostituisce il nastro abrasivo

» Controllare lo stato di usura e lo stato gene-
rale della puleggia, del disco di contatto e dei
rulli di rinvio. Provvedere a sostituire le parti
danneggiate.

Responsabilita per vizi e garanzia.

La prestazione di garanzia sul prodotto & valida
secondo la relativa normativa vigente nel Paese
in cui avviene I'immissione sul mercato.

Inoltre, la FEIN presta garanzia conformemente
al Certificato di garanzia del costruttore FEIN.
Per ulteriori dettagli a proposito, rivolgersi al
proprio Rivenditore di fiducia, alla Rappresen-
tanza FEIN presente nel Vostro Paese oppure al
Centro di Assistenza Clienti FEIN.

Dichiarazione di conformita.

Levigatura Controllare/registrare il

discontinua parallelismo della ruota
frenante

Il materiale si Raffreddamento insuffi-

brunisce ciente, registrare il quan-

titativo di refrigerante
Nastro di levigatura usu-
rato, sostituire il nastro di
levigatura

Manutenzione ed Assistenza Clienti.

0 Interventi di manutenzione correttiva pos-
sono essere eseguiti esclusivamente da
personale specializzato operante in con-
formita con le leggi e normative vigenti.
Per lavori di manutenzione correttiva raccoman-
diamo il Centro di Assistenza Clienti FEIN, le
officine autorizzate FEIN e le rappresentanze
FEIN.
Interventi di manutenzione giornalieri
» Aprire/rimuovere le coperture di prote-
zione (19)/(31), togliere la polvere di
metallo e pulire la macchina internamente ed
esternamente utilizzando aria compressa.
Interventi di manutenzione mensili
» Svuotare il contenitore per il liquido refrige-
rante attraverso il rubinetto di scarico (24).
Separare e smaltire acqua e polvere di
metallo.

Assumendone la piena responsabilita, la ditta
GRIT dichiara che questo prodotto & conforme
alle disposizioni vigenti riportate sull'ultima
pagina delle presenti Istruzioni per I'uso.

Misure ecologiche, smaltimento.

Le macchine ad uso stazionario devono essere
inviati ad una riutilizzazione ecologica conforme
alle norme vigenti sul territorio nazionale.

Valori di emissione del rumore.

La misurazione A del livello di potenza acu-
stica Ly, (re 1 pW), in decibel: 86

Incertezza K, p, in decibel: 3

La misurazione A del livello di pressione acustica
sul posto di lavoro LA (re 20 pPa), in decibel:
75

Incertezza della misura K5, in decibel: 3
NOTA: Il totale del valore di emissione misurato
e la relativa insicurezza rappresenta il limite
superiore dei valori che possono essere rilevati
in occasione di misurazioni.

@ Utilizzare la protezione acustica!

Valori di misurazione rilevati secondo la norma
vigente relativa al prodotto (vedi 'ultima pagina
di questo manuale delle Istruzioni per I'uso).

29
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Dati tecnici.

Tipo

Numero d’ordine 7 902..
Numero di giri a vuoto [min]

Potenza assorbita nominale [W]

Tensione [V]
Frequenza [Hz]

Velocita del nastro abrasivo [m/s]
Peso conforme alla

EPTA-Procedure 01/2003 [kg]

Classe protezione

Lunghezza del nastro per

levigatrice [mm]
Larghezza nastro per
smerigliatrice [mm]

lllustrazioni degli schemi dei collegamenti.

GICS

.06 00 40 3

1440/2880
2600/3100
3x400

50

15/30

200
e

3000

75

GICS

.06 0040 3

1725/3450
2600/3100
3x440

60

18/34

200
e

3000

75

GICS 2V

.06 00233

1440/2880
2600/3100
3x220

50

15/30

200
@

3000

75

GICS 2V

.06 00233

1725/3450
2600/3100
3x220

60

18/34

200
e

3000

75

Tipo
Tipo

GICS,
GICS 2V,

Allegato 1
Allegato 2

%
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Gebruikte symbolen, afkortingen en
begrippen.

De in deze gebruiksaanwijzing en eventueel op
de machine gebruikte symbolen dienen ertoe,
uw aandacht te vestigen op mogelijke gevaren
tijdens de werkzaamheden met deze machine.

Begrip, betekenis

Actie

Aanraken verboden

Algemeen gebodsteken

Lees de documentatie

Gebruik een oogbescherming

Gebruik een gehoorbescherming

Gebruik een stofbescherming

Gebruik een handbescherming

> Q00 e6esdl

Waarschuwing voor gevaar

Europees conformiteitsteken

e
m

Voor uw veiligheid.

Gebruik deze machine niet voordat u deze

gebruiksaanwijzing grondig hebt gelezen
en volledig hebt begrepen, inclusief de afbeel-
dingen, specificaties en veiligheidsregels.
Neem ook de geldende nationale voorschriften
voor elektrische veiligheid en de wettelijke
maatregelen ter bescherming van de werknemer
in acht (in Duitsland: BGV A2 en BGR 500).
Het niet in acht nemen van de veiligheidsvoor-
schriften kan tot een elektrische schok, brand
en/of ernstig letsel leiden.
Bewaar de gebruiksaanwijzing voor later gebruik
en geef deze door aan de volgende gebruiker of
eigenaar van de machine.

%

Gebruik een veiligheidsbril, werkhandschoe-
nen en een gehoorbescherming. Gebruik,
@ indien van toepassing, een stofmasker en
een werkschort. Deze moeten geschikt zijn
om u tegen schuurband- en werkstukdeel-
tjes te beschermen. De veiligheidsbril moet
geschikt zijn om bij verschillende werk-
zaamheden weggeslingerde deeltjes tegen te
houden. Het stof- of ademmasker moet in staat
zijn om de tijdens de werkzaamheden ont-
staande deeltjes te filteren. Een langdurig hoge
geluidsbelasting kan tot gehoorverlies leiden.
Draag bij de werkzaamheden geen losse kleding
of sieraden en draag lang haar niet los. Losse
voorwerpen kunnen ondanks de veiligheids-
voorzieningen door bewegende delen worden
meegenomen en tot verwondingen leiden.
Gebruik geen versleten, ingescheurde of ernstig
heschadigde schuurbanden. Ga zorgvuldig met de
schuurbanden om en bewaar deze volgens de aan-
wijzingen van de fabrikant. Knik de schuurbanden
niet. Beschadigde schuurbanden kunnen stuk-
scheuren, weggeslingerd worden en iemand ver-
wonden.
Gebruik geen schuurbanden of ander toebehoren,
dat niet speciaal door de fabrikant is ontwikkeld
of vrijgegeven. Een veilig gebruik is niet alleen
gegeven door het feit dat een schuurband of toe-
behoren op uw machine past.
Gebruik altijd de veiligheidsvoorzieningen die zich
op de machine bevinden. De veiligheidsvoorzienin-
gen moeten goed op de machine gemonteerd zijn,
zodat een maximum aan veiligheid wordt bereikt.
De veiligheidsvoorzieningen moeten de bedie-
ner beschermen tegen rondvliegende schuur-
deeltjes en onbedoelde aanraking met de
borstels of slijp- of polijstgereedschappen.
Let op, brand- en explosiegevaar! Bij het schuren
van metalen (zoals aluminium en magnesium) ont-
staat stof dat brandbaar of explosief kan zijn.
Gebruik de machine niet in de buurt van brandbare
materialen. Vonken kunnen deze materialen
ontsteken.
Let er op dat er geen personen door wegvliegende
vonken in gevaar worden gebracht. Verwijder
brandbare materialen uit de buurt. Bij het schu-
ren van metaal ontstaan wegvliegende vonken.

31
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Raak nooit de lopende schuurband aan. Er
bestaat verwondingsgevaar.

Druk in gevaarlijke situaties onmiddellijk op de
noodknop. De machine loopt maximaal

50 seconden uit.

Reinig regelmatig de ventilatieopeningen van de
machine. De motorventilator zuigt stof in het
machinehuis. Dit kan bij overmatige ophoping
van metaalstof elektrische gevaren veroorzaken.
De stekker van de machine mag alleen door een
elektromonteur worden gemonteerd. De aardaan-
sluiting in het stopcontact moet met de veilig-
heidsaarding van het stroomnet verbonden zijn.
Trek de stekker uit het stopcontact bij onderhoud
en reparaties. Als de machine onbedoeld wordt
ingeschakeld, kan dit tot ernstig letsel leiden.
Laat de elektrische veiligheid van de machine
overeenkomstig de wettelijke bepalingen regel-
matig controleren. Bij machines die niet worden
nagezien, bestaat het gevaar van een elektrische
schok.

Controleer voor de eerste ingebruikneming de
draairichting van de motor. Bij een verkeerde
draairichting kan het werkstuk weggeslingerd
worden en ongevallen veroorzaken. De draai-
richting mag alleen door een elektromonteur
worden omgekeerd.

Werk altijd met grote aandacht en zorgvuldigheid,
in het bijzonder bij het invoeren en uitnemen van
het materiaal. Als uw aandacht verslapt, kunnen
uw handen ernstig gewond raken.

Voorzichtig bij het bewerken van kort of dun mate-
riaal. Bij het invoeren of uitnemen kunnen uw
handen door de schuurband of het remwiel
worden meegenomen en ernstig gewond raken.
Voorzichtig na het uitschakelen. De machine
loopt nog ca. 1 minuut uit. Voer instel- en
onderhoudswerkzaamheden alleen uit als de
schuurband stil staat.

32

In één oogopslag.

1 Aan/uit-schakelaar schuurband
2 Aan/uit-schakelaar remwiel
3 Omschakelknop bandsnelheid
4 Aan/uit-schakelaar koelmiddelpomp
5 Noodknop
6 Stekker
7 Kruk voor hoogte-instelling geleidingsrail en
geleidingsrol
8 Schaalverdeling voor hoogte-instelling
geleidingsrail en geleidingsrol
9 Plaatje met instelwaardentabel
10 Hendel, remwiel tegen werkstuk plaatsen
11 Aandrijfmotor remwiel
12 Ventiel koelmiddeltoevoer
13 Kruk remwielafstand
14 Kruisknop remwielparallelliteit
15 Kruisknop remwielhelling
16 Geleidingsrail
17 Standvoet hoogte-instelling
18 Kruisknop fijninstelling bandloop
19 Beschermkap
20 Aandrijfwiel
21 Remwiel
22 Contactwiel
23 Bandspanhendel
24 Aftapkraan
25 Instelschroeven geleidingsrail
26 Instelschroeven geleidingsrail
27 Instelschroeven geleidingsrol
28 Trommel met geleidingselementen
29 Vergrendeling voor trommel
30 Geleidingsrol
31 Reinigingsopening

Bestemming van de machine.

De rondschuurmachine GICS mag uitsluitend
worden gebruikt voor het schuren en polijsten
van ronde stalen buizen, buizen van licht metaal
en massief rondstaal met een diameter van
D=10-160 mm.

%
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Montagevoorschriften.

Bandloop fijn afstellen (Afbeelding 2).

» Verwijder de verpakking en monteer het
toebehoren, zoals in de bijlage beschreven.
» Draai de vier contraschroeven uit de stand-
voeten (17) en stel de machine af.
Bevestig de machine met geschikte pluggen
en schroeven op de vloer. De bevestiging
moet voldoende zijn voor de tijdens de
werkzaamheden optredende krachten.

» Vul het koelmiddelreservoir met ca.
30 - 35 liter koelmiddel.

Elektrische aansluiting.

0 De externe elektrische aansluiting moet

door een elektromonteur worden uitge-

voerd.

Neem de netspanning in acht: De netspanning en

frequentie van de spanningsbron moet overeen-

komen met de gegevens op het typeplaatje van
de machine.

» Schakel de machine kort in met de aan/uit-
schakelaar (1). Controleer of de contact-
schijf in de richting van de pijl draait.

» Schakel de machine weer uit.

A Als de contactschijf tegen de richting van de

pijl draait, moet de draairichting van de
motor door een vakman worden omgekeerd.

Schuurband monteren of vervangen
(Afbeelding 2).

& Trek altijd voor werkzaamheden aan de
machine de stekker uit het stopcontact.
Controleer voor de eerste ingebruikneming
de draairichting van de machine.

» Open de afdekkap (19).

» Maak de bandspanvoorziening met de hen-
del (23) los en breng een schuurband met
een lengte van 75 x 3000 mm aan.

0 De aangegeven looprichting van de schuur-
band moet overeenkomen met de draai-
richting van de aandrijfschijf of de
contactschijf.

» Span de schuurband met de hendel (23).

%

Trek altijd voor werkzaamheden aan de
machine de stekker uit het stopcontact.

» Beweeg de schuurband met uw hand en kijk
of deze links of rechts van de contact-
schijf (22) wegloopt.

» Stel met de kruisknop (18) de geleiding van
de aandrijfschijf (20) zodanig in dat de
schuurband in het midden loopt.

» Sluit de afdekkap (19).

» Schakel de machine met de aan/uit-schake-
laar (1) slechts kert in.

» Controleer de bandloop en corrigeer deze
indien nodig.

Remwiel instellen (Afbeelding 3).

A Trek altijd voor werkzaamheden aan de
machine de stekker uit het stopcontact.

Parallelliteit instellen

» Stel het remwiel (21) met de kruisknop (14)
zo in dat het van boven gezien parallel aan
de contactschijf (22) loopt. Daardoor wor-
den een gelijkmatige aandrukkracht en een
gelijkvormig schuurbeeld bereikt. Stel de
optimale instelling proefondervindelijk vast.

Helling instellen
» Stel het remwiel (21) met de kruisknop (15)
zo in dat het met betrekking tot het werk-
stuk licht naar links helt.
0 Hoe sterker het remwiel helt, hoe groter
de voedingssnelheid wordt. Stel de opti-
male instelling proefondervindelijk vast.
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Materiaalgeleiding instellen
(Afbeelding 3 + 4).

Geleidingsrail of geleidingsrol
instellen (Afbeelding 3).

A Trek altijd voor werkzaamheden aan de

machine de stekker uit het stopcontact.

De trommel (28) is uitgerust met drie optionele

geleidingselementen die afhankelijk van het

werkstuk moeten worden gebruikt:

- Geleidingsrail van kunststof voor buizen van

licht metaal tot 90 mm ©@.

- Geleidingsrail van messing voor stalen buizen

tot 90 mm Q.
- Geleidingsrol voor buismateriaal vanaf
60 mm Q.

» Beweeg de trommel (28) met de kruk (7)
helemaal omlaag.

» Draai de voedingseenheid met de kruk (13)
naar buiten tot de trommel (28) vrij toegan-
kelijk wordt.

» Trek de vergrendeling (29) van de trommel
naar buiten en draai het gewenste geleiding-
selement omhoog.

» Laat de vergrendeling (29) weer vastklikken.

Buisdiameter instellen (Afbeelding 1).

A Trek altijd voor werkzaamheden aan de

machine de stekker uit het stopcontact.

» Plaats het te bewerken werkstuk.

» Stel het geleidingselement met de kruk (7)
op de schaalverdelingswaarde (8) in die met
de buisdiameter overeenkomt (zie de
tabel (9) op de machine).

Tabel (instelvoorwaarden zie afheelding 4):
1. kolom: pijpdiameter

2. kolom: Instelwaarde geleidingsrail

3. kolom: Instelwaarde geleidingsrol

» Plaats het werkstuk terwijl de machine uitge-
schakeld is.

» Stel met de kruk (13) de afstand tussen het
remwiel (21) en het werkstuk zodanig in dat
er een spleet van ca. 10 mm ontstaat.

» Controleer of het remwiel parallel aansluit.

Neem voor het inschakelen het werkstuk uit
de machine.

34
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A Trek altijd voor werkzaamheden aan de
machine de stekker uit het stopcontact.

Na langdurig gebruik moet de parallelliteit van

de geleidingsrail of geleidingsrol gecontroleerd

en indien nodig opnieuw ingesteld worden:

» Draai de schroeven (25), (26) resp. (27) los.

» Stel het geleidingselement parallel aan de
contactschijf (22) af en draai de schroeven
weer vast.

In- en uitschakelen.

A Schakel de machine pas weer in nadat alle
vereiste instellingen zijn uitgevoerd. Er mag
geen werkstuk in de machine zijn geplaatst.

Voor het in- en uitschakelen moet de
afdekkap (19) gesloten zijn. Een geinte-
greerde veiligheidsschakelaar voorkomt
dat de machine kan worden ingeschakeld
terwijl de afdekkap gesloten is.

Noodknop:

» Druk in gevaarlijke situaties op de rode
noodknop om de machine uit te schakelen

Aan/uit-schakelaar schuurband (1)
» Zet de schakelaar in stand ,,1”.
A Controleer de draairichting van het remwiel.

Omschakelaar snelheid (3)

» Zetde schakelaar in stand ,,1” (lage snelheid,
geringe materiaalafname) of stand ,,2” (hoge
snelheid, grote materiaalafname).

Aan/uit-schakelaar remwiel (2)
» Zet de schakelaar in stand ,,1”.

Aan/uit-schakelaar koelmiddelpomp (4)

» Zet de schakelaar in stand ,,1”. De koelmid-
delpomp moet bij een grote schuurafname
altijd ingeschakeld zijn.

4@
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Gebruiksvoorschriften.

Verhelpen van storingen.

& Draag een veiligheidsbril.

0 Verzeker u er voor het begin van de werk-

zaamheden van dat alle hiervoor heschreven
instellingen correct uitgevoerd en gecontro-
leerd zijn.

Buizen schuren

» Schakel de aandrijfmotoren voor schuur-
band (1) en remwiel (2) in. Stel de bandsnel-
heid (3) in.

» Schakel de koelmiddelpomp (4) in.

» Open het koelmiddelventiel (12) en richt de
straal op het werkstuk.

» Leg het werkstuk minstens 30 mm in de
materiaalopname (afbeelding 5).

» Duw de hendel (10) langzaam naar voren tot
de remrol aansluit en het werkstuk mee-
draait.

» Laat het werkstuk door de machine lopen.
Trek de hendel (10) terug als het werkstuk
nog ca. 30 mm in de geleiding ligt (afbeel-
ding 5).

» Neem met uw andere hand het werkstuk
voorzichtig uit de machine.

» Schakel na het einde van de werkzaamheden
de motoren en de koelmiddelpomp uit.
0 Bij een te hoge of te lage voedingssnelheid
moet de helling van het remwiel worden

gewijzigd.

%
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Storing Oorzaak en oplossing

Bandloop kan
niet in het mid-

Geleiding aandrijfschijf onge-
lijkmatig; reinig aandrijf-

den worden schijf (20), contactschijf (22)

ingesteld en omkeerrollen of vervang
deze bij sterke slijtage

Werkstuk Geometrie van materiaalsteun

draait te snel | ongelijkmatig; stel de geome-

trie in

Materiaalvoe-
ding te snel of

Helling remwiel verkeerd,
stel de helling in

te langzaam

Schuurbeeld  |Controleer parallelliteit van

ongelijkmatig | het remwiel en stel opnieuw
in

Materiaal Koeling onvoldoende, stel

verkleurt koelmiddelhoeveelheid in

Schuurband versleten, ver-
vang schuurband

Onderhoud en klantenservice.

0 Reparaties mogen alleen door een vakman
volgens de geldende voorschriften worden
uitgevoerd.
Voor reparatiewerkzaamheden adviseren wij de
FEIN-klantenservice, de bij FEIN aangesloten
werkplaatsen en de FEIN-vertegenwoordigin-
gen.
Dagelijks onderhoud
» Open en verwijder de afdekkingen (19)
en (31), verwijder het metaalstof en reinig
de machine van binnen en van buiten met
perslucht.
Maandelijkse onderhoudswerkzaamheden

» Laat het koelmiddelreservoir leeglopen via
de aftapkraan (24). Scheid water en metaal-
stof en voer het af.

Bij elke wisseling van de schuurband

» Controleer aandrijfschijf, contactschijf en
omkeerrollen op slijtage en beschadigingen.
Laat beschadigde delen vervangen.
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Wettelijke garantie en Milieubescherming en afvoer van
fabrieksgarantie. afval.

De wettelijke garantie op het product geldt Stationaire machines dienen volgens nationaal
overeenkomstig de wettelijke regelingen in het  recht op een voor het milieu verantwoorde
land waar het product wordt verkocht. manier te worden gerecycled.

Bovendien biedt FEIN garantie overeenkomstig . ..
de FEIN-fabrieksgarantieverklaring. Raadpleeg Geluidemissiewaarden.
voor meer informatie hierover uw vakhandel,
de FEIN-vertegenwoordiging in uw land of de
FEIN-klantenservice.

Gemeten A-gewogen geluidsvermogenniveau
Lya (re 1 pW), in decibel: 86
Onzekerheid K, p, in decibel: 3

conformiteitsverklaring. Gemeten A-gewogen emissiegeluidsdrukniveau
- op de werkplek L, (re 20 pPa), in decibel: 75
De firma GRIT verklaart als alleen verantwoor- Onzekerheid Koa, in decibel: 3

delijke dat dit product overeenstemt met de gel-
dende voorschriften die op de laatste pagina van
deze gebruiksaanwijzing vermeld staan.

OPMERKING: De som van gemeten emissie-
waarde en bijbehorende onzekerheid vormt de
bovengrens van de waarden die bij metingen
kunnen optreden.

@ Gebruik een gehoorbescherming!

Meetwaarden bepaald volgens de in aanmerking
komende productnorm (zie de laatste pagina
van deze gebruiksaanwijzing).

Technische gegevens.

Type GICS GICS GICS 2v GICS 2v
Bestelnummer 7 902.. .06 00 40 3 .06 00 40 3 .0600233 .0600233
Onbelast toerental [min] 1440/2880 1725/3450 1440/2880 1725/3450
Opgenomen vermogen [W] 2600/3100 2600/3100 2600/3100 2600/3100
Spanning [V] 3x400 3x440 3x220 3x220
Frequentie [Hz] 50 60 50 60
Snelheid schuurband [m/s] 15/30 18/34 15/30 18/34
Gewicht volgens

EPTA-Procedure 01/2003 [kg] 200 200 200 200
Isolatieklasse o) o) &) &)
Lengte schuurband [mm] 3000 3000 3000 3000
Breedte schuurband [mm] 75 75 75 75

Aansluitschakelschema’s.

Type GICS, Installatie 1
Type GICS 2V, Installatie 2

“ .
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Simbologia, abreviaturas y términos
empleados.

La simbologia utilizada en estas instrucciones de
uso o en la maquina, pretende advertirle sobre
los posibles peligros que puedan presentarse al
trabajar con la maquina.

Simbolo | Término, significado

Accién

Prohibido tocar

Sefial preceptiva general

Leer documentacién

Usar una proteccién para los ojos

Emplear unos protectores auditi-
vos

Usar una proteccién contra el
polvo

Emplear una proteccién para las
manos

Advertencia de peligro

P OOe®o6e_’

Simbolo europeo de conformidad

)
m

Para su seguridad.

@ No emplee esta méaquina sin haber leido
detenidamente estas instrucciones de uso y
sin haberlas comprendido en su totalidad, inclu-
sive las ilustraciones, especificaciones y reglas de
seguridad.

Asimismo deberdn observarse la directrices
nacionales pertinentes sobre seguridad eléctrica
y proteccién en el trabajo (en Alemania:

BGV A2, BGR 500).

En caso de no respetarse las instrucciones de
seguridad, ello puede provocar una electrocu-
cién, incendio y/o lesidn grave.

Guarde estas instrucciones de manejo para pos-
teriores consultas y entrégueselas al usuario en
caso de prestar o vender la miquina.

Utilice unas gafas protectoras, guantes de
proteccion y un protector de oidos. Si fuese
preciso, emplee una mascarilla antipolvo y
un mandil de trabajo adecuado para prote-
gerle de las particulas y fragmentos de las
piezas que se desprenden al lijar. Las gafas

de proteccion deberan ser indicadas para

protegerle de los fragmentos que pudieran salir

despedidos al trabajar. La mascarilla antipolvo o

respiratoria deberd ser apta para filtrar las parti-

culas producidas al trabajar. La exposicién per-
manente al ruido puede provocar sordera.

Al trabajar no emplee ropa holgada, ni joyas, ni

lleve suelto el pelo, si es largo. A pesar de los dis-

positivos de proteccidn, es posible que los obje-

tos sueltos sean arrastrados por piezas moviles y

provoquen un accidente.

No emplee bandas de lija desgastadas, rasgadas

ni embazadas. Trate cuidadosamente las bandas

de lija y guardelas siguiendo las instrucciones del
fabricante. iNo doble las bandas de lija! Las ban-
das de lija dafiadas pueden rasgarse y salir pro-
yectadas pudiendo causar un accidente.

No emplee bandas de lija ni accesorios especiales

que no hayan sido especialmente desarrollados u

homologados por el fabricante. El mero hecho de

que sea montable una banda de lija o accesorio
en la maquina, no supone que su funcionamiento

S€a seguro.

Siempre utilice los dispositives de proteccion que

lleva la maquina. Los dispositivos de proteccion

deberan estar montados firmemente en la
maquina para alcanzar una seguridad maxima.

Los dispositivos de seguridad tienen la misién de

proteger al usuario de las particulas proyectadas

y del contacto fortuito con los cepillos o dtiles

de lijar o pulir.

iAtencion, peligro de incendio y explosion! Al lijar

metales (p. ej. aluminio 0 magnesio) se produce

polvo susceptible a incendiarse o explotar. No uti-
lice la maquina cerca de materiales combustibles.

Las chispas producidas al trabajar pueden llegar a

incendiar estos materiales.

Preste atencion a que las chispas proyectadas no

puedan danar a ninguna persona. Retire los mate-

riales combustibles que se encuentren cerca. Al
lijar metales se proyectan chispas.
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Jamas toque la banda de lija en funciona- De un vistazo.
miento. Peligro de accidente.

Al presentarse una situacion de peligro, accione 1 Interruptor de conexion/desconexion de la
inmediatamente el interruptor de parada de emer- banda de lija

gencia. La maquina sigue en marcha por inercia 2 Interruptor de conexion/desconexion del
unos 50 s. rodillo de frenado

Limpie periddicamente las rejillas de refrigeracion 3 Selector de velocidad de la banda
de la maquina. El ventilador del motor aspirapolvo 4 Interruptor de conexion/desconexion de la
hacia el interior de la carcasa. En caso de acumu- bomba de refrigerante
larse polvo de' metal en exceso,,ello. puede pro- 5 Tecla de parada de emergencia
vocar al usuario una descarga eléctrica. 6 Enchufe
El enchufe de la maquina solamente debera ser . .
montado por un electricista. El conductor de pro- 7 Man_wela’ para_ajuste: de altura del
s - . carril guia/rodillo guia
teccion de la toma de corriente debera estar X
conectado a la toma de tierra de la red. 8 Escala para ajuste de altura del
iAl realizar trabajos de mantenimiento y repara- ca_rrll gul_al rodlllo_gula
cion extraer el enchufe de la red! Si la maquinase 9 Etiqueta informativa con tabla de valores

conecta accidentalmente, ello puede acarrear de ajuste

lesiones graves. 10 Palanca para asentar el rodillo de frenado
Deje controlar periodicamente la seguridad eléc- contra la pieza

trica de la maquina segin las disposiciones que 11 Motor de accionamiento del rodillo de frenado
marca la ley. iLas maquinas que no han sido 12 Llave de paso del refrigerante

sometidas a este control pueden causar unaelec- 13 Manivela de ajuste de la separacién de rodillo
trocucion! de frenado

Antes de la primera puesta en marcha verifique el 14 Manilia de ajuste del paralelismo del rodillo
sentido de giro del motor. Si el sentido de giro de frenado

fuese incorrecto, ello puede provocar que la
pieza salga proyectada y cause un accidente. La
inversion del sentido de giro solamente debera
ser realizado por un electricista.

Siempre trabaje concentrado y con cuidado, espe- 17 Reglaje de altura del pie

15 Manilla de ajuste de la inclinacion del rodillo
de frenado

16 Carril guia

cialmente al introducir y sacar el material. En 18 Manilla de ajuste del curso de la banda
caso de una distraccion, sus manos pueden llegar 19 Capota de proteccion
a lesionarse gravemente. 20 Rodillo motriz

Tenga cuidado al trabajar material que sea corto 91 Rodillo de frenado
o fino. Al introducir o retirar el material puede

que resulte gravemente lesionado a tocar la 22 Rodillo inversor
banda de lija o el rodillo de frenado. 23 Palanca tensora de la handa

Tenga cuidado al desconectar la maquina. La 24 Liave de vaciado
magquina sigue en marcha por inercia 1 minuto, 25 Tornillos de ajuste del carril guia
aprox. Unicamente efecttie trabajos de ajustey 26 Tornillos de ajuste del carril guia
mantenimiento con la banda de lija detenida. 27 Tomnillos de ajuste del rodillo guia
28 Tambor con elementos guia
29 Enclavamiento de tambor
30 Rodillo guia
31 Abertura para limpieza

38
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Uso reglamentario de la maquina.

La lijadora de cilindrica GICS debera utilizarse
exclusivamente para lijar y pulir tubos de acero
y de aleacion ligera, cilindricos, y barras de acero
de un didmetro D de 10 2 160 mm.

Instrucciones de instalacion.

» Desembale la maquina y monte los acceso-
rios segln se indica en el suplemento.
» Afloje los cuatro tornillos con contratuerca
de los pies (17) y nivele la maquina.
Fije la maquina al suelo empleando unos
tacos y tornillos adecuados. La sujecién
deberd soportar las fuerzas que se presen-
ten durante el trabajo.
» Llene el depdsito con aprox. 30 a 35 litros
de refrigerante.

Conexion eléctrica.

0 La conexién eléctrica en el local de aplica-
cion deberd ser realizada por un electri-
Cista.

Observar la tension de red: La tension y frecuen-

cia de la alimentacién deberan coincidir con las

indicaciones de la placa de caracteristicas de la
mdquina.

» Conecte brevemente la maquina con el inte-
rruptor de conexion/desconexion (1).
Compruebe si la rueda de contacto se
mueve en direccion de la flecha.

> Desconecte la miquina.

Si la rueda de contracto gira en sentido con-
trario al que indica la flecha, debera recu-
rrirse a un profesional para que invierta el
sentido de giro del motor.

Montaje/cambio de la banda de lija
(Figura 2).

A Antes de cualquier manipulacién en la
maquina extraiga el enchufe de red.

Antes de la primera puesta en marcha veri-
fique el sentido de giro de la maquina.

» Abra la capota de proteccién (19).

%

» Afloje el tensor de banda con la palanca (23)
y monte una banda de lija del tamafio
75 x 3000 mm.

El sentido de marcha indicado en la banda
deberd coincidir con el sentido de giro de
la rueda motriz/rueda de contacto.

» Tense la banda de lija con la palanca (23).

Ajuste del curso de la banda
(Figura 2).

A Antes de cualquier manipulacion en la

maquina extraiga el enchufe de red.

» Arrastre la banda de lija con la mano, y
observe si ésta tiende a desviarse hacia la
izquierda o derecha de la rueda de con-
tacto (22).

» Ajuste la gufa de la rueda motriz (20) con la
manilla (18) de manera que la banda de lija
marche centrada.

» Cierre la capota de proteccion (19).

» Conecte brevemente la maquina con el inte-
rruptor de conexién/desconexién (1).

» Controle y corrija nuevamente, si procede,
el curso de la banda.

Ajuste del rodillo de frenado
(Figura 3).

A Antes de cualquier manipulacion en la
maquina extraiga el enchufe de red.

Ajuste de la paralelidad

» Ajuste el rodillo de frenado (21) con la
manilla (14) de manera que, mirandolo
desde arriba, marche paralelo a la rueda de
contacto (22). De esta manera se consigue
una fuerza de apriete uniforme y un lijado
homogéneo. El ajuste 6ptimo conviene
determinarlo probando.

Ajuste de la inclinacion

» Ajuste el rodillo de frenado (21) con la
manilla (15) de manera que éste quede lige-
ramente inclinado hacia la izquierda en rela-
cion a la pieza.
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0 Cuanto mayor sea la inclinacién del rodillo
de frenado tanto mayor serd la velocidad
de avance. El ajuste 6ptimo conviene

determinarlo probando.

Ajuste de la guia del material
(Figura 3 + 4).

A Antes de cualquier manipulacién en la
maquina extraiga el enchufe de red.
El tambor (28) puede equiparse con tres ele-
mentos guia opcionales que deberdn aplicarse de
acuerdo a la pieza de trabajo a procesar:
— Carril guia de plastico para tubos de aleacién
ligera con un @ de hasta 90 mm.

- Carril guia de latén para tubos de acero con un
@ de hasta 90 mm.

- Rodillo guia para tubos de un @ a partir de
60 mm.

» Baje completamente el tambor (28) con la
manivela (7).

» Gire la manivela (13) para sacar hacia fuera la
unidad de avance lo suficiente para sea acce-
sible el tambor (28).

» Saque el enclavamiento (29) del tambor y
girelo de manera que quede arriba el ele-
mento de guia deseado.

» Vuelva a enclavar el enclavamiento (29).

Ajuste del diametro del tubo
(Figura 1).

A Antes de cualquier manipulacion en la
maquina extraiga el enchufe de red.

» Coloque la pieza de trabajo a procesar.

» Ajuste el elemento guia con la manivela (7)
al valor de escala (8) que corresponda al dia-
metro del tubo (ver tabla (9) en la maquina).

Tabla (ejemplos de ajuste, ver figura 4):
1. columna: Didmetro del tubo

2. columna: Valor de ajuste del carril guia
3. columna: Valor de ajuste del rodillo guia

» Coloque la pieza de trabajo estando desco-
nectada la maquina.

40
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» Ajuste con la manivela (13) una separacién
aprox. de 10 mm entre el rodillo de fre-
nado (21) y la pieza de trabajo.

» Verifique que el rodillo de frenado asiente
paralelo.

A Antes de conectar la maquina retire la pieza

de trabajo de la misma.

Ajuste del carril guia/rodillo guia
(Figura 3).

A Antes de cualquier manipulacion en la
maquina extraiga el enchufe de red.

Tras un uso prolongado deberi verificarse el

paralelismo del carril y del rodillo gufa, que

deberan reajustarse, si procede:

» Afloje los tornillos (25)/(26) o (27).

» Oriente el elemento guia de manera que
quede paralelo a la rueda de contacto (22),y
vuelva a apretar firmemente los tornillos.

Conexion y desconexion.

A No conectar la maquina antes de haber
realizado los ajustes necesarios. No debera
encontrarse ninguna pieza dentro de la
maquina.

Antes de la conexién debera cerrarse la
capota de proteccidn (19). iEl interruptor
de seguridad que integra evita que se pueda
conectar la maquina estando abierta la
capota de proteccion!

Tecla de parada de emergencia:

» Al presentarse una situacion de peligro,

pulse la tecla de parada de emergencia para
desconectar la maquina.

Interruptor de conexion/desconexion de la
banda de lija (1)
» Coloque el interruptor en la posicién “1”.

A Controle el sentido de giro del rodillo de
frenado.

Selector de velocidad de la banda (3)

» Coloque el interruptor en la posicién
(velocidad lenta, arranque de material redu-
cido) o posicion “2” (alta velocidad, elevado
arranque de material).

“1 ”
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Interruptor de conexion/desconexion del
rodillo de frenado (2)

» Coloque el interruptor en la posicién “1”.

Interruptor de conexion/desconexion de la

homba de refrigerante (4)

» Coloqueelinterruptor en la posicién “1”.La
bomba de refrigerante debera conectarse
siempre que el arranque de material sea ele-
vado.

Instrucciones de manejo.

A Utilice unas gafas de proteccion.

0 Antes de iniciar el trabajo, asegurese de que

hayan sido correctamente realizados y con-
trolados todos los ajustes previamente des-
critos.

Lijado de tubos

» Conecte los motores de accionamiento de la
banda de lija (1) y del rodillo de frenado (2).
Seleccione la velocidad de la banda (3).

» Conecte la bomba de refrigerante (4).

» Abra la llave de paso de refrigerante (12) y
dirija el chorro contra la pieza de trabajo.

» Deposite la pieza de trabajo de manera que
asiente como minimo 30 mm sobre el
soporte de material (figura 5).

» Empuje hacia delante, lentamente, la
palanca (10) hasta llegar a asentar el rodillo
de frenado y hacer girar la pieza.

» Deje pasar la pieza de trabajo por la
maquina. Tire hacia atras de la palanca (10)
mientras que la pieza trabajo se encuentre
todavia aprox. 30 mm en la guia (figura 5).

» Retire cuidadosamente con la otra mano la
pieza de trabajo.

» Desconecte los motores y la bomba de refri-
gerante al finalizar el proceso de trabajo.

Si la velocidad de avance fuese demasiado
rapida, o demasiado lenta, deberd modifi-
carse la inclinacién del rodillo de frenado.

Eliminacion de fallos.

Fallo

Causa/solucion

El curso de la banda
no deja ajustarse de
manera que ésta
marche centrada

Guiairregular de la rueda
motriz; limpiar, o susti-
tuir si el desgaste fuese
excesivo, la rueda
motriz (20), la rueda de
contacto (22) y los rodi-
llos de inversion

La pieza de trabajo
gira demasiado
rapido

Geometria irregular del
apoyo del material; ajus-
tar la geometria

Avance demasiado
rapido/lento del
material

Inclinacién incorrecta del
rodillo de frenado; ajus-
tar la inclinacién

Acabado irregular
de la superficie

Verificar/reajustar el
paralelismo del rodillo de
frenado

El material cambia
de color por
sobrecalentamiento

Refrigeracion insufi-
ciente; aumentar la apor-
tacion de refrigerante
Banda de lija desgastada;
sustituir la banda de lija

Reparacion y servicio técnico.

Las reparaciones deberan ser realizadas
por un técnico, de acuerdo a las prescrip-

%

ciones vigentes.

En caso de una reparacién recomendamos recu-

rrir a un servicio técnico FEIN, un taller concer-

tado FEIN o una representante FEIN.

Mantenimiento diario

» Abra/desmonte la capota de protec-
cién (19)/(31), elimine el polvo metilico, y
limpie interior y exteriormente la maquina
con aire comprimido.

Trabajos de mantenimiento mensuales

» Vacie el depdsito de refrigerante con la llave
de vaciado (24). Elimine por separado el
agua y el polvo de metal.

Siempre que cambie la banda de lija

» Inspeccione el grado de desgaste y el estado
de la rueda motriz, rodillo de contacto y de
los rodillos de inversién. Haga sustituir las
piezas deterioradas.
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Garantia.

Valores de emision de ruido.

La garantia del producto se realiza de acuerdo a
las regulaciones legales vigentes en el pais de
adquisicion.

Adicionalmente, FEIN ofrece una garantia
ampliada de acuerdo con la declaracién de garan-
tia del fabricante FEIN. Detalles al respecto los
puede obtener en su comercio especializado
habitual, la representante FEIN en su pais, o un
servicio técnico FEIN.

Declaracion de conformidad.

La empresa GRIT declara bajo su propia respon-
sabilidad que este producto cumple con las dis-
posiciones pertinentes detalladas en la tltima
pagina de estas instrucciones de uso.

Proteccion del medio ambiente,
eliminacion.

Conforme a lo que marca la legislacién nacional,
es obligatorio que las maquinas estacionarias
sean sometidas a un reciclaje que respete el
medio ambiente.

Nivel de potencia acustica L, (re 1 pW)
medido con filtro A, en decibelios: 86
Inseguridad K, 5, en decibelios: 3

Nivel de presién de sonido LA (re 20 pPa)
medido con filtro A en el puesto de trabajo, en
decibelios: 75

Inseguridad K4, en decibelios: 3
OBSERVACION: la suma de los valores emiti-
dos medidos, considerando la inseguridad res-
pectiva, representa el limite superior que puede
alcanzarse en las mediciones.

@ iUtilizar unos protectores auditivos!

Valores de medicién determinados segin nor-
mativa del producto pertinente (ver dltima
pagina en estas instrucciones de uso).

Datos técnicos.

Tipo GICS GICS GICS 2v GICS 2V
N¢ de pedido 7 902.. .0600403 ..0600403 .0600233 .0600233
Revoluciones en vacio [min] 1440/2880 1725/3450 1440/2880 1725/3450
Potencia absorbida [W] 2600/3100 2600/3100 2600/3100 2600/3100
Tensién [V] 3x400 3x440 3x220 3x220
Frecuencia [Hz] 50 60 50 60
Velocidad de la banda de lija [m/s] 15/30 18/34 15/30 18/34
Peso segin EPTA-Procedure

01/2003 [kg] 200 200 200 200
Clase de proteccidn ) /e e o)
Longitud de la banda de lija [mm] 3000 3000 3000 3000
Anchura de la banda de lija [mm] 75 75 75 75

Esquemas de conexion.

Tipo  GICS, Anexo 1
Tipo  GICS 2V, Anexo 2
42
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Simbolos utilizados, abreviacoes e
termos.

Os simbolos utilizados nesta instrugio de ser-
vigo e eventualmente na maquina, servem para
chamar a sua atengdo a possiveis riscos durante
o trabalho com esta méquina.

Simbolo | Termo, significado

Acgio

Proibido tocar

Simbolo geral de proibigio

Ler a documentagio

Usar protecgdo para os olhos

Usar protecgdo auricular

Usar protecgdo contra pé

Usar luvas protectoras

Adverténcia de perigo

PQO®e o6 e’

Simbolo de conformidade europeu

e
m

Para a sua seguranca.

@ Nao utilizar esta maquina antes de ter lido
atentamente, e entendido, toda esta instru-
¢do de servigo, inclusive as ilustragdes, especifi-
cagbes e regras de seguranga.

Observe também as respectivas directivas nacio-
nais para seguranca eléctrica e protecgdo no tra-
balho (na Alemanha: BGV A2, BGR 500).

O desrespeito das indicages de seguranga a
choques eléctricos, incéndios e/ou a graves
lesdes.

Esta instrugdo de servigo deve ser guardada para
futura consulta e deve ser enviada junto com a
maéquina se esta for passada adiante, emprestada
ou vendida.

Utilizar oculos de proteccao, luvas protecto-
ras e protector de ouvidos. Se necessario,
@ devera usar uma mascara de proteccao con-
tra po e um avental de trabalho apropriados
@ para a proteccao contra particulas de poli-
mento e das pecas a serem trabalhadas.
Oculos de protecgio devem ser apropria-
dos para resistir as particulas expulsas durante os
diversos tipos de trabalhos. A mascara de pro-
tecgdo contra po ou a mdscara para protec¢ao
respiratdria deve ser capaz de filtrar as particulas
produzidas durante o trabalho. Uma continua
exposi¢do a forte ruidos pode resultar em sur-
dez.
Nao usar roupas e joias frouxas nem cabelos lon-
gos soltos durante o trabalho. Objectos frouxos
podem, apesar dos dispositivos de protecgio,
ser agarrados pelas partes da maquina em movi-
mento e levar a lesGes.
Nao utilizar correias abrasivas gastas, rasgadas
ou extremamente usadas. Tratar as correias abra-
sivas com cuidado e guarda-las de acordo com as
indicacoes do fabricante. As correias abrasivas
nao devem ser dobradas! Correias abrasivas dani-
ficadas podem rasgar, ser atiradas para longe e
ferir alguém.
Nao utilizar correias abrasivas nem outros acesso-
rios que nao foram especialmente desenvolvidos
nem autorizados pelo fabricante. Um funciona-
mento seguro ndo é apenas assegurado pelo
facto da correia abrasiva ou acessério caber na
sua maquina.
Sempre utilizar os dispositives de protec¢ao que
se encontram junto com a maquina. Os dispositi-
vos de proteccao devem ser montados de forma
segura &8 maquina, de modo que seja alcancado
um maximo de seguranca. Os dispositivos de
protecgdo devem proteger o operador contra
particulas produzidas durante o processo abra-
sivo e contra o contacto com escovas, ferramen-
tas de lixar ou polir.
Atencao, perigo de incéndio e de explosao! Ao lixar
metais (p. ex. aluminio ou magnésio) & produzido
pé que pode ser inflamavel ou explosivo. Nao ope-
rar a maquina nas proximidades de materiais
inflamaveis. Faiscas podem incendiar estes mate-
riais.
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Assegure-se de que nenhuma pessoa corra risco
devido a voo de failhas. Remover os materiais
inflaméveis das proximidades. Ao lixar é produ-
zido voo de faulhas.

Jamais tocar na correia abrasiva, enquanto

esta estiver em movimento. Ha risco de
lesGes.
Premir o interruptor de emergéncia em situagoes
de perigo. A maquina funciona por inércia até
durante 50 segundos.
Limpar regularmente as aberturas de ventilagao
da maquina. 0 ventilador do motor puxa po para
dentro da caixa da maquina. Um acimulo exces-
sivo de p6 de metal pode causar perigos eléctri-
cos.
A ficha da maquina sé deve ser montada por um
técnico electricista. O condutor de protecgio na
tomada de rede deve estar ligada a protecgdo
por ligagdo a terra da rede eléctrica.
Puxar a ficha da tomada antes de trabalhos de
manutencao e de reparacao. A ligagio involunta-
ria da maquina pode levar a graves lesGes.
Permita que a a seguranca eléctrica da maquina
seja controlada regularmente conforme as especi-
ficacoes legais vigentes. Em maquinas ndo con-
troladas ha risco de um choque eléctrico!
Controlar o sentido de rotacao do motor antes da
primeira colocacao em funcionamento. No caso
de um sentido de rotagio incorrecto, é possivel
que a pega a ser trabalhada seja atirada para
longe, provocando acidentes. O sentido de rota-
¢do sé deve ser comutado por um técnico elec-
tricista.
Sempre trabalhar com alta concentracao e cui-
dado, principalmente ao introduzir e retirar o
material. Se a concentragio for fraca, é possivel
que ocorram graves ferimentos nas suas maos.
Cuidado ao trabalhar com material curto e fino.
Ao introduzir e retirar o material é possivel que
as suas maos sejam apanhadas pela correia abra-
siva ou pela roda de travamento e sofrerem gra-
ves lesGes.
Cuidado apos desligar o aparelho. A maquina
ainda continua a funcionar durante aprox.
1 minuto. Trabalhos de ajuste e de manutengio
s6 devem ser executados com a correia abrasiva
parada.
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Num golpe de vista.

1 Ligar e desligar, correia abrasiva

2 Ligar e desligar, roda de travamento
3 Comutador, velocidade da correia

4 Ligar e desligar, correia abrasiva

5 Tecla de desligamento de emergéncia
6 Ficha

7 Manivela, ajuste da altura do carril de guia/
rolo de guia
8 Escala, ajuste da altura do carril de guia/rolo
de guia
9 Placa de indicadora, tabela de valores de
ajuste
10 Alavanca, encostar a roda de travamento na
peca a ser trabalhada
11 Motor de accionamento, roda de travamento
12 Valvula, alimentacao de agente refrigerante
13 Manivela, distancia da roda de travamento

14 Parafuso estrelado giratario, paralelidade da
roda de travamento

15 Parafuso estrelado giratorio, inclinagao da
roda de travamento

16 Carril de guia
17 Peé de hase, ajuste da altura

18 Parafuso estrelado, ajuste do movimento da
correia

19 Tampa

20 Roda de accionamento

21 Roda de travamento

22 Roda de contacto

23 Alavanca tensora da correia

24 Torneira de purga

25 Parafusos de ajuste do carril de guia
26 Parafusos de ajuste do carril de guia
27 Parafusos de ajuste do rolo de guia
28 Tambor com elementos de guia

29 Travamento do tambor

30 Rolo de guia

31 Abertura de limpeza

%
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Designacao da maquina.

A rectificadora cilindrica GICS s6 deve ser usada
para lixar e polir tubos metilicos cilindricos,
tubos de metal leve, assim como aco cilindrico
maci¢o com um didmetro de D =10-160 mm.

Instrucoes de montagem.

» Remover a embalagem e montar o acessério

como descrito na folha suplementar.

» Soltar os quatro contraparafusos nos pés de

base (17) e alinhar a maquina.

Fixar a maquina no chdo com uma bucha e
unides aparafusadas apropriadas. A fixagio
deve ser capaz de suportar as forgas desen-
volvidas durante o trabalho.

» Encher o contentor do agente refrigerante

com aprox. 30 - 35 litros de refrigerante.

Conexao eléctrica.

0 A conexao eléctrica da maquina deve ser
executada por um técnico electricista.
Observar a tensao de rede: A tensio de rede e a
frequéncia da fonte de tensdo devem coincidir
com as indicagdes do logotipo da maquina.

> Ligar por instantes a maquina com o inter-

ruptor de ligar-desligar (1). Controlar se o
disco de contacto gira no sentido da seta.

» Desligar novamente a maquina.

A Quando o disco de contacto girarno sentido
contrario da seta, sera necessario que um
especialista comute o sentido de rotacao do
motor.

Montar/trocar a cinta abrasiva
(Figura 2).

& Antes de todos trabalhes na maquina,
devera puxar a ficha da tomada.
Controlar o sentido de rotacao da maquina
antes da primeira colocagao em funciona-
mento.

» Abrir a tampa de cobertura (19).

» Soltar o dispositivo tensor da correia com
a alavanca (23) e introduzir uma correia
abrasiva com um comprimento de
75 x 3000 mm.

%

0 A indicagio do sentido de rotacio da cor-

reia abrasiva deve coincidir com o sentido
de rotagdo do disco de accionamento/
disco de contacto.

» Fixar a correia abrasiva com a alavanca (23).

Ajustar o caminho da correia
(Figura 2).
A Antes de todos trabalhos na maquina,

devera puxar a ficha da tomada.

» Movimentar a cinta abrasiva com a mio e
verificar se ha deslocamento para a esquerda
ou para a direita do disco de contacto (22).

» Ajustar o disco de accionamento (20) com o
parafuso estrelado rotativo (18), de modo
que a correia abrasiva esteja centrada.

» Fechar a tampa de cobertura (19).

» A méquina sé deve ser ligada-desligada (1)
por instantes.

» Se necessdrio, controlar e corrigir o per-
curso da correia.

Ajustar a roda de travamento
(Figura 3).

A Antes de todos trabalhos na maquina,
devera puxar a ficha da tomada.

Ajustar a paralelidade

» Ajustar a roda de travamento (21) com o
parafuso estrelado giratério (14), de modo
que, vista por cima, percorra paralelamente
ao disco de contacto (22). Desta forma é
alcangada uma forga de pressao e um resul-
tado de trabalho uniformes. O ajuste ideal
deve ser verificado através de um ensaio pra-
tico.

Ajustar a inclinagao
» Ajustar a roda de travamento (21) com o
parafuso estrelado giratério (15), de modo
que, em relagdo a pega a ser trabalhada,
esteja levemente inclinado para a esquerda.
0 Quanto maior a inclinagio da roda de tra-
vamento, tanto maior é a velocidade de
avango. O ajuste ideal deve ser verificado
através de um ensaio pratico.
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Ajustar o guia de material
(Figura 3 + 4).

Ajustar o carril de guia/rodo de guia
(Figura 3).

A Antes de todos trabalhos na maquina,
devera puxar a ficha da tomada.
O tambor (28) estd equipado com trés elemen-
tos de guia opcionais, que s3o utilizados de
acordo com a pega a ser trabalhada:
- Carril de guia de pldstico para tubos de metal
leve com até 90 mm de @.

— Carril de guia de latdo para tubos de ago com
até 90 mm de @.

- Rolo de guia para tubos com até 60 mm de @.

» Movimentar o tambor (28) completamente
para baixo com a manivela (7).

» Girar a unidade de avango com a mani-
vela (13) parafora, até ter um acesso livre ao
tambor (28).

» Puxar o travamento (29) para fora do tam-
bor e girar para cima o elemento de guia
desejado.

» Permitir que o travamento (29) engate
novamente.

Ajustar o diametro do tubo (Figura 1).

devera puxar a ficha da tomada.
Introduzir a pega a ser trabalhada.

» Ajustar o elemento de guia com a mani-
vela (7), ao valor da escala (8) que corres-
ponda ao didmetro do tubo (ver tabela (9)
na maquina).

A Antes de todos trabalhos na maquina,
>

Tabela (Exemplo de ajuste, ver figura 4):

1. Coluna: Didmetro do tubo

2. Coluna: Valor de ajuste, carril de guia

3. Coluna: Valor de ajuste, rolo de guia

» Introduzir a pega a ser trabalhada com a
méquina desligada.

» Ajustar, com a manivela (13), a distincia
entre a roda de travamento (21) e a peca a
ser trabalhada, de modo que haja uma folga
de aprox. 10 mm.

» Controlar se a roda de travamento esta para-
lela.

A Retirar a peca a ser trabalhada antes de

ligar a maquina.
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A Antes de todos trabalhos na maquina,
devera puxar a ficha da tomada.

Se a méaquina nio tiver sido usada durante muito

tempo, sera necessario controlar o carril/rolo de

guia e talvez até reajustar:

» Soltar os parafusos (25)/(26) ou (27).

» Alinhar o elemento de guia paralelamente ao
disco de contacto (22) e reapertar os parafu-
sos.

Ligar e desligar.

A So ajustar a maquina apés ter executado
todos os ajustes necessarios. Na maquina
nao deve se encontrar nenhuma pega a ser
trabalhada.

0 A tampa de cobertura (19) deve estar
fechada antes de ligar e desligar a maquina.
O interruptor de seguranga integrado evita
que a maquina possa ser ligada com a tampa
de cobertura aberta!

Tecla de desligamento de emergéncia:

» Em situagGes perigosas, deverd premir a

botdo de paragem de emergéncia para desli-
gar a maquina.

Ligar e desligar, correia abrasiva (1)
» Colocar o interruptor na posicao “1”.

A Controlar o sentido de rotacao da roda de
travamento.

Comutador, velocidade (3)

» Colocar o interruptor na posigdo “1” (baixa
velocidade, reduzida remogio de material)
ou posigio “2” (alta velocidade, alta remo-
¢do de material).

Interruptor de ligar-desligar, roda de
travamento (2)
» Colocar o interruptor na posigio “1”.

—
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Interruptor de ligar-desligar, agente

refrigerante (4)

» Colocar o interruptor na posigao “1”. A
bomba do agente refrigerante deve estar
sempre ligada durante uma alta remogdo de
material.

Instrucoes de servigo.

A Usar aculos de protecgao.

0 Antes do inicio do trabalho é necessario que

todos os ajustes descritos anteriormente
sejam executados e controlados correcta-
mente.

Lixar tubos

» Ligar os motores de accionamento para cor-
reia abrasiva (1) e roda de travamento (2).
Ajustar a velocidade da correia (3).

» Desligar a bomba do agente refrigerante (4).

» Abrir a vdlvula do agente refrigerante (12) e
apontar o jacto para a pega a ser trabalhada.

» Colocar a pega a ser trabalhada no minimo
30 mm na admissdo do material (Figura 5).

» Premir a alavanca (10) lentamente para
frente, até o rolo de travamento encostar e
a pega a ser trabalhar girar junto.

» Deixar a pega a ser trabalhada passar pela
maquina. Puxara a alavanca (10) para tras,
quando a pega a ser trabalhada ainda estiver
aprox. 30 mm sobre o guia (Figura 5).

» Retirar cuidadosamente a pega a ser traba-
Ihada da maquina, usando a outra mio.

» Desligar os motores e a bomba do agente
refrigerante apds terminar o processo de
trabalho.

0 Se a velocidade de avanco for muito alta ou
muito baixa, é necessério alterar a inclina-
¢do da roda de travamento.

Eliminacao de avarias.

Avaria Causa/eliminacao
Nio é A condugdo do disco de acci-
possivel cen-  |onamento é irregular; limpar

trar a correia | o disco de accionamento (20),
o disco de contacto (22) e o
rolo de desvio ou substituir

no caso de forte desgaste

A pega a ser
trabalhada gira

A geometria do apoio do
material € irregular, ajustar a

rapido demais |geometria

Avanco do Inclinagdo incorrecta da roda
material é de travamento, ajustar a incli-
rapido/lento  |nagdo

demais

Resultado abra-
sivo irregular

Controlar/ajustar a paraleli-
dade da roda de travamento

O material
muda de cor

Refrigeragdo insuficiente,
ajustar a quantidade de agente
refrigerante

Correia abrasiva com des-
gaste, substituir a correia
abrasiva

Manutencao e servigo pos-venda.

0 Uma reparagio sé deve ser executada por
um técnico especializado e de acordo com
as directivas vigentes.

Para a reparagio, recomendamos o servigo

pos-venda FEIN, as oficinas contratuais FEIN

e as representagdes FEIN.

Trabalhos de manutengao diarios

» Abrir/remover a cobertura (19)/(31), remo-
ver o p6 de metal e limpar a maquina por
dentro e por fora, com ar comprimido.

Trabalhos de manutencao mensais

» Esvaziar o contentor de agente refrigerante
através da torneira de purga (24). Separar e
deitar fora a 4gua e o p6 de metal.

A cada troca da correia abrasiva

» Verificar se o disco de accionamento, o disco
de contacto e os rolos de desvio apresentam
danos. Pegas danificadas devem ser substitu-
idas.
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Garantia de evicgcao e garantia.

Valores de emissao de ruidos.

A garantia de evicgdo para este produto é valida
conforme as regras legais no pais onde é colo-
cado em funcionamento.

Além disso a FEIN oferece uma garantia con-
forme a declaragdo de garantia de fabricante
FEIN. Detalhes a este respeito podem ser adqui-
ridos no seu revendedor especializado, no
representante da FEIN no seu pais ou no servigo
pos-venda da FEIN.

Declaracao de conformidade.

A firma GRIT declara em responsabilidade
exclusiva, que este produto corresponde as res-
pectivas especificagSes indicadas na dltima pagina
desta instrugdo de servico.

Proteccao do meio ambiente,
eliminacgao.

Maquinas estacionarias devem, de acordo com o
direito nacional, ser enviadas a uma recuperagio
ecoldgica.

Nivel de poténcia acustica avaliado como A
medido L, (re 1 pW), em decibel: 86
Inseguranca K, A, em decibel: 3

Nivel de emissdo de pressio acstica avaliado
como A medido LPA (re 20 pPa), em decibel: 75
Inseguranca |~(PA, em decibel: 3
OBSERVACAOQ: A soma do valor de emissio
medido e da respectiva inseguranga representa o
limite superior dos valores que podem ocorrer
por ocasido de medigdes.

@ Utilizar protecgdo auricular!

Valores de medi¢io verificados de acordo com a
respectiva norma de produto (veja a ultima
pagina desta instrugdo de servico).

Dados técnicos.

Tipo GICS GICS GICS 2v GICS 2v
Ndmero de encomenda 7 902.. .0600403 .0600403 .0600233 .0600233
Ndmero de rotagdo em vazio [min] 1440/2880  1725/3450 1440/2880 1725/3450
Consumo de poténcia [W] 2600/3100  2600/3100  2600/3100  2600/3100
Tensdo [V] 3x400 3x440 3x220 3x220
Frequéncia [Hz] 50 60 50 60
Velocidade da correia abrasiva [m/s] 15/30 18/34 15/30 18/34
Peso conforme EPTA-Procedure

01/2003 [kg] 200 200 200 200
Classe de protecgio O O] /® I/®
Comprimento da correia

abrasiva [mm] 3000 3000 3000 3000
Largura da correia abrasiva [mm] 75 75 75 75

Esquemas de circuitos de conexoes.

Tipo  GICS, Instalacao 1
Tipo  GICS 2V, Instalacao 2
48
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ZUppoAa mou xpnaipomnolouvral,
GUVTRROEIS Kal OpoL.

Ta oUpBOAA TIOU XPNOLUOTIOLOUVTAL O’ AUTEG TIG
odnyieg XelplopoU ry/Kat Ttou UTtdpxXouV eNAvVw
OTO UNXAvNUa epLoTolv TNV MPoooxr oag i
mueavwv Kivduvwyv otav epydleote W’ autd To
HNXavNua.

‘Opoc, anpacia

Evépyela

AnayopeuUeTal To Ayylopa

Meviké eMTAKTIKG oA

Aapdote Tnv Tekunpiwon

XpnoyoToLoTe MPOOTATEUTIKA
Yuahd

Xpnoluoroote wTtaomideq

Xpnouuorotjote npootacia katd
™mg okoévng

XpNoLUoToOTE MPOOTATEUTIKA
yavtia

Mpoedomnoinon kivduvou

> Q@ e ee6ed;

Eupwrnaiké orjua ocuppatdtntag

N
m

MNa tnv acpdAeia oag.

Na pn XxpnotuomojoeTe autd To PNxavnua

npwv SlaBACETE TIPOOEKTIKA KAl EVWONOETE
EVIEAWG AUTEG TIG 0dNnyieg Xelplopou,
OUUMEPINAUBAVOUEVV TWV EKOVWY, TWV
TPOJLAYPAPWY KAL TWV KAVOVWV aopaAeiag.

Na AapBdvete eniong unoyn oag kat TG ekdotote
OXETIKEG DLATAEELG VI NAEKTPIKT AOPAAELA KAl
TPOOTaoia TNG EpYAT(ag TWV AVTIOTOXWV XWPWV
(om Mepuavia: BGV A2, BGR 500).

H pn mpnon twv unodeiewv aopaleiag propel
va 0dnynoel o€ nAekTPomNAngia, pwTid Kayv oe
ooBapoug Tpaupatiopoug.

AlapUA&ETE auTég TG 0dnyieg xelplopoU yia pia
evOEXOMEVN MENNOVTIKY| Xpriom 1, O TepmTwon
TMWANONG, Yla va TIG MapadwaeTe OToV
ayopaotr).

%

@ Na @opdre npooTateuTikd yuaAid, ydvTia epyaciag
Kal 0Taomioeg. Av XpelaoTei, popEaTe Kal paoka
@ npooTaciag amé okovn Kai modia pyaciag,
KatdAAnAeg va oag mpoaTatéPouv amo Ta AslavTikd
owpaTidla Ka1 Ta pIKpoBpavopaTa ToU Karepyacia
TEpayiov. Ta MPOOTATEUTIKA YUAALA TIPETEL,
Katd tn dldpkela Twv KABe e(doug
£PYAOLWY, va uropoulv va oag
npootatelouv and ta ekopevdovilopeva
owpartidla. H pdoka npootaciag and okévn 1,
avaloyda, N avanveuoTIKr| LAoKa TPEMEL va
uropel va ouykpartel Ta owpatidia rmou
dnuoupyouvtal katd Tn didpkela Tng epyaciag
oag. H ouvexnig nxopumnavon uropel va
odnyroel og anwAeLa TNG AKoNg.
Mn @opdre papdid pouya fj KOGPRpEATA KI Qv EXETE paKpid
paAhid pnv Ta agrivete Aupéva. Xahapd avtikeipeva
propouv, map’ OAeG TIG MPOCTATEUTIKEG
dlatdgelg, va reptmAakolV oTa TEPLOTPEPOEVA
eEaptiuara kat 0dnynoouv o€ TPAUNATIoNOUG.
Mn xpnoiponoijoete ¢BappEveg, aXIOPEVES I MOAU
«0oTOpWpEVES» AE1avTIKES TaIvieg. Na peTayelpileare Tig
AEIOVTIKEG TaIVIEG TPOOEKTIKG Ka1 va TIG dlaQUAAEETE/
anoBnKeuoeTE GUPQWVa PE TIC 03NYiES TOU
KaraokevaoTr. Mnv Toakilere TIg A€1avTIKES TaIviES!
O xahaopéveg tawvieg urmopel va oxiotoulyv, va
€KOPEVOOVIOTOUV Kal VA TPAUUATIOOUV TUXOV
apeupLoKOUeEVa TPOoWTA.

Na pn xpnoiponoigite AeiavTikég Taivieg fj/kar dAAa
napeAkopeva mou dev €xouv eEENIXTED i) EYKPIBEI amo Tov
KaTaokeuaoTr €181Kd yI' auTd To pnxdvnpa. H acpainq
Aettoupyia dev eEaopalileTal pévo kat pévo
eneldn pa Aelavtikn tawvia rj karoto dA\o
napeAkdpevo Taptdlel oto unxavnud oag.

Na xpnoiponoigite MAVTOTE TIC MPOOTATEUTIKES B1ATAEEIG
o unidpyouv oTo pnxavnpa. 01 mpoeTaTeuTIKES dIATAZEIS
npénel va ival guvappoloynuéves acpaiws oTo
unxdvnpa yia va emruyxdverai €161 n p€yiotn duvati
aopdAein. Ot mpooTateuTikég dlatd&elg mpenetL va
npoaoTatelouV TO XELPLOTH amnd Ta
ekopevdovifopeva owpatidla kabwg kat and
TUXOV ABEANTN enagn] e TIG BoUPTOEG 1] LE TA
epyaieia Aelavong kat otiABwong.

Mpoooyi, Kivduvog mupkayidg kai €kpnéng! Otav
Aeiaivete pEtahAa (m. X. ahoupivio fj payviicio)
nipokaAeital okovn N omoia pmopei va sival EUQAEKT 1
€KPNKTIKA. Na pn xpnoiponoigite To pnxdvnpa Kovrd oc
gu@Aekta vhikd. O oTvOnpLopdg propel va
avaPA£EEL auTd Ta UAIKA.
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NpoagxeTe va pnv KIVGUVEGOUV TUXGV MAPEUPIOKOPEVT
npoécwna and To omvenpiopd. Na arnopakpuvete OAa
Ta eUPAekTa and UAIKA Tiou BpiokovTal Kovtd.
Katd n Aelavon dnuoupyeital omvenploudg.
Mnv ayyi&ete mot€ TRV Kivoupevn AclavTiKi Taivia.
Yndpxel kivduvog Tpaupuatiopou.
Natiere apéowg 1o diakdntn OFF avdykng og nepinTwon
KIvdlvou. To pnxdvnua ouvexilel va kivettat
akdun 50 deutepdAertra nepinou.
Na kaBapileTe TakTIKAG TIG OXIOPES AEPIOHOU TOU
pnxavijpareg. 0 avepioTipag Tou KIVATHpa avappogd
oKkoveg péaa oTo nepipAnpa. H peydAn ouoowpeuon
METAAAKNG OKOVNG UToPEl va TIPOKANEDEL
NAeKTPIKOUG KIvOUVOUG.
To @I Tou pnxavijparog npénel va guvappoAoynBei anod
€vav €181k0 TeXviTn/pia e8Ik TexviTpia. O
TMPOCTATEUTIKOG aywydg otnv npifa diktuou
npénel va givat ouvdeévog e Tov aywyod yng
TOU nAekTpLKoU SikTUou.
Na Byalere To @I¢ amé Tnv mpila diIKTUOU OTAV diEEayETE
EMOKEUES Kl epyacieg ouvTipnong! H katd Adbog
€KKIVNOT TOU PnXaviuaTog prnopel va odnynoet
og goapoug Tpaupatiopoug.
Na divere TakTIKA TO pnXavnpa yia EAEYX0 TG NAEKTPIKAG
ac@AAEIaq Tou CUPQWVA PE TIC AVTIOTOIXEG VOHIKES
diatd€eig. ‘Eva un eAeypévo unxdavnua propel va
dnuoupyrioet kivduvo nAektponAngiag!
Mpiv TNV MPWTN EKKIVAGN TOU PNXAvHpaToS TPEME! va
eAéy&ete TN Qopd MEPIOTPOPIC TOU KIVATHPA. Z€
MepimTwon Aaveaouévng Gopdg TePLOTPOPNG
To uné katepyaoia tepdylo propel va
eKOPeVOOVIOTE( kal va TIPOKAAETEL aTUXNUa.
H @opd neplotporiq emrpénetal va alaytel
Hovo and €vayv eldIKoO TexviTn/ia eldIkn
TEexviTpla.
Na epydlcoBe ndvrote pe peydAn mposoxr Kai empgAea,
1810iTepa 6Tav e10ayeTe Kal EEAYETE TO UMIKO. Z€
eplmTwon XaAdpwaong Tng MPOCoXNG 0ag

Jropel va TpaupatioTolv ooBapd ta xépla oag.

Mpoo€yete 6Tav katepydl{eoBe kovrd i Aentd uhika.
‘Otav 1a elodyete ry/kal étav Ta eEAyeTe unopel
va eUNMAAKOUV TA XEPLA 0ag OTNV AELAVTIKH Tawvia
1 ToV TPOXO PPEVOU KAl va TPAUUATIOTOUV
ooBapd.

Npoooyn petd Tn diakom Aeiroupyiag. H pnxavn
ouvex(Cel va epydletal ya 1 Aemtd nepinou.

Na dieEdyete TUXOV epyaaieg pubuiong Kat
ouvtripnong Hoévo étav n AelavTikn tawvia eivat
QKIVNTOTIONEVT.
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ZUVTOpN EMOKOMNON).

%

1 Aigkontng ON/OFF, AetavTiki Taivia

2 Aiakontng ON/OFF, Tpoxog gppévou

3 Metaywyéag, TaxutnTa Taviag

4 Aiakéntng ON/OFF, avrhia YukTiKoU péoou

5 MAfkTpo OFF avdykng

6 ¢ig

7 MaviBéa, puBpon Uoug pdya/kKuAivépog 0dynong

8 KAipaka, puBpion Uyoug pdya/kuAivépog 0dynong

9 Mivakida unodeifewv, mivakag TIpwv pudpiong

10 MoxAdg, 0driynan Tou TPOX0U PpEVOU OTO UTIO
Katepyaoia Tepdyio

11 Kivntipag, Tpoxog ¢ppévou

12 Ztpdgiyya, mpocaywyn YUKTIKOU pEcoU

13 MaviéAa, andoTacn Tpoxou ¢pEvou

14 Aotépag, mapaAAnAiopog Tpoxou ppEvou

15 Aotépag, kAion Tpoxou @pEvou

16 Pdya odfynong

17 MéAya, pidpion vYoug

18 Bida Tpiywvikou acTépa, pudpion d1adpopns Taviag

19 Kandki

20 Tpoxog peradoang Kivnong

21 Tpoyog médnong

22 Tpoxog emagrg

23 MoyAdg TevTpaTog Taiviag

24 ITpogIyya EKKEVWONG

25 Bideg puBpiong, pdya odfynong

26 Bideg puBpiong, pdya odfynong

27 Bideg puByiong, KUAIvapog 0dynong

28 Tupmavo pe oToixgia odrynong

29 AcgogdAion Tupmdvou

30 KuAhivdpog 0driynong

31 "Avorypa yia kaBapiopo

Mpoopiopdg Tou pnxaviparog.

H pnxavn Aelavong otpoyyUAwv uhikwv GICS
poopileTal ArMoKAELIOTIKA yia Tn Aslavom kat
oTi\Bwom oTPOoYYUAWY XaAUBSOCWARVQY,
OWAVwV and eAappd PETAANA KaB®WG KAl YLa TN
Aelavon oupnayr oTpoyyulou xdAuBa pe
dduetpo D = 10— 160 mm.
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00nyiec ouvappoAdynong.

» AQalpéaTe To unxAvnua and tn cuokeuaaoia
Kal ouvappoAOYNOTE Ta eEapuata/Ta
napekdpeva Onwg NepypAPeTaL 0TO
OGUVNUUEVO GUANO.

» AUote T T€ooeplg Bideg kévtpa (17) ota
TEAUATA KAl OPLOVTIWAOTE TN UNXavn.

ZTEPEWOTE TN UN)Xavr) 0To dAmedo e

KAatdAnAa Buopata/katdAnAeq
koxAloouvdgéaelg. H aotepéwaon mpénel va
elval enapknq yla tig duvdpelg rou
eppavifovral katd tn ddpkela Tng

epyaociag.

» [epiote To doxelo YPukTIkOU YECOU e
30-35 Aitpa YukTiKoU pEcou mepirmou.

HAeKTpIKN OUVOEDT).

H nAektpikr) oUV3eon OTO XWPO
ToToBETNONG TPETEL va dlegaxBel amnd
évav edIko Texvitn/a eldikn Texvitpla.
Na divere mpoooy1 otnv Tdon dikTiou: H Tdon diktUou
Kal n ouxvétnTa NG mnyng Tdong npéneL va
avTLoTOLKOUV MANPWG OTA OTOLXE(D EMAVW OTNV
TIVaK(Sa TOU KATAOKEUAOT TOU UNYXAvVAHATOG.
» Ofote Tn pnxavn yia Alyo oe Asttoupyia pe
10 dlakorn ON/OFF (1). EAEyEre, av o
dlokoq enagrg yupilel énwg deixvel To
B€Aog.
» O€ate T pnxavn NdaAL ektdg Aettoupyiag.
A ‘Otav o diokog emaig yupilel pe avtidern and Ty
@opd Tou BEAOUG, TOTE N QOpPa TIEPIGTPOPIS TOU
KivnTHpa npénel va ahhaytei and €vav €181k6
TEXVITN.

ZuvappoAoynon/AAAayni ASIQVTIKGG
Taviag (Eikéva 2).

A Na Byalere 1o @I¢ amdé TV mpiCa npiv ané

omolagdnnoTe €pyacia oTo id10 TO pnXdvnpa.
Npiv TRV mpwTn eKKivon npénel va eAEyEeTe T
(opd NepITTPOPS TG PNXAVIG.

» Avoi€te To Kamdki (19).

» XaAapwote Tn SIATAEN TEVIWUATOG TNG
Tawiag pe To HoxAS (23) kal tepdaoTe uia
Aelavtikn Tawia pe dlaotdoelg
75 x 3000 mm.

%

H évdelEn kateuBuvong g kivnong Ing
AElavTIKAG Tawviag mpémel va TauTifeTal e
™ Qopd MePLOTPOPIIG TOU KIVNTHPLOU
dlokou/tou diokou enagnq.
» Teviwote TN AelavTikr Tawia pe To
HOXAS (23).

PuBpion d1adpopng Taviag (Eikova 2).

A Na Byadere To @ig amd Tnv npila npiv and

0moInCdRIOTE EPYacia aTo idlo To pnydvnpa.

» Metakivriote Tn AelavTikn Tawia pe 1o X€pt
kal eAéyETe pnwg Eepevyel pog Ta
aplotepd 1| Ta 3e€ld Tou diokou
enaengq (22).

» PuBuioTe Tnv 0drjynom tou Kivntriplou

Siokou (20) pe Tov aotépa (18) katd Tétolo

TPOTO, WOTE N AELAVTIKY] Tavia va Kiveltal

otn péon.

K\eloTe 1O Kamndkt (19).

©€0Te TN pnxavr Kovo yia Aiyo o Asttoupyia

pe To dakdrren ON/OFF (1).

» EAEyEre ka, av xpelaotel, dlopbwote TNV
kivnon g Tawiag.

vy

PuBpion Tpoxou @pévou (Eikdva 3).

A Na Byadere To @i¢ amé Tnv npila npiv and
0moInod[MOTE EPYacia 0To id10 TO pPnxavnpa.

PuBmon mapaAAnAdTnTag

» PuBuioTe Tov TpOoXS Pppévou (21) pe Tov
aotépa (14) katd Té€tolo TpATo, WOoTE,
BAénovTag and endvw, va Kiveitat
napdMnAa e to dioko enagnig (22). ‘Etot
ETUTUYXAVETE TNV AOKNON OLOLOOPPNG
niieong Kkat Tnv Aplotn epeavion Ig
Aelaopévng emipavelag. H BEATIOTN puUbuion
TPEMEL va EEAKPIRBWVETAL [IE TIPAKTIKY
SOKIUY).

PuBmon Tng KAiong
» PuBuiote Tov TpoXS ppévou (21) pe Tov
aotépa (15) katd Té€rolo TpoTo, WOTE, e
Bdon to und katepyaocia Tepdxlo, va kKAeivel
e\appd npog ta aplotepd.
‘000 mo peydn eivat ) kAiom Tou Tpoxou
PpPEVOU TOOO EPLOTATEPO AUEAVEL N
Taxutnta npowlnong. H BEATIOTN pUBION
TPEMeL va eEAKPIBWVETAL [IE TIPAKTIKTY)
JOKIUN).
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PuBmon TnG 0driynoncg Tou UAIKou
(Eixova 3 + 4).

A Na Bydete To @I and Tnv mpiCa mpiv and

onolacdnnoTe £pyadia aTo idio TO pnxavnpa.

To tUunavo (28) pnopel va eEomAtoTel

npoalpeTika pe Tpia oroixeia odriynong, Ta

orola xpnotuorolouvtal avaloyda pe To und
katepyaoia tepdylo:
— Pdya odrjynong and nmhaotiké yia KUAvSpo
and ehappd pétaro €wg 90 mm Q.

— Pdya odrjynong and opeixahko yla
XaAUBSooWANveG €wg 90 mm @.

— KUAIvdp0og 0d1rjynong yla akatépyaoto UAIKO
and 60 mm Q.

» Odnynote to TUPNavo (28) TEpKA KATW e TN
paviBéra (7).

» =efdwote T povada mpowdnaong Ue
paviBéha (13) mpog Ta €Ew, HEXPL va
amnokTtoeTe eAelBepN MpdoRaon oTo
TUumnavo (28).

» Tpapn&te €Ew Tnv aopdiela (29) Tou
Tupndvou Kat yupiote To ermbuunté otolxelo
0drjynong mpog Ta endvw.

» AQnOoTeE va «mdoe AAL N acpdiela (29).

PuBmon tng diapgTpou owAva
(Eixdva 1).

A Na Byalere To @i1¢ amé Ty mpila mpiv ané
omolagdfnoTe £pyadia aTo idio To pnxdvnpa.

» Ewodyete To U6 Katepyaoia Tepdxlo.

» PuBuiote TO oTOIXE(D O31)YNONG HE TN
HaviBéla (7) otnv Tiur| TN KAjuakag (8) rou
avaAoyel oTn SIAUETPO TOU avTioToLKoU
owArjva (BAérne mivaka (9) endvw otn
pnxavr).

Mivakag (yio mapadeiypara puidpmong

BAEne gikdva 4):

1n omAnN: AldueTpog owArjva

2n omAn: Ty pdBong, pdya odrynong

3n otAn: Tiur pubuong, kKUAVSPoG odriynong
» Tormobetr|oTe TO UTO Katepyaoia TeUdxLo

uévo dtav n pnxavr] Bpioketat ektog
Aettoupyliag.
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» Pubuiote pe m paviBéra (13) v andotaon
avapeoa otov Tpox0 ppévou (21) kal To und
karepyaoia tepdxto katd T€tolo Tpdro,
wote va dnuioupynBel oxlour mAdroug
10 mm nepimou.

» BeBawwbeite 611 0 TpOXOG PPEVOU aKoUUNA
napdMnAa.

A A@auip€oTe TO UMG KATEPYATia TEPAXIO AMO TN

unxavi mpiv Tn B€0eTE 6€ AciToupyia.

PuBman payag/Kuhivépou 0driynong
(Eikdva 3).

A Na Bydlete To @ig and Tnv npila mpiv ano

0moI00dHMOTE EPYacia oTo id10 TO pPnXavnpa.

Metd and €éva peydo xpoviké didotnua

Aettoupyiag mipénel va eAeyxOel kat, av

Xpelaotel, va dlopbwbel n mapaMnAdtnTa Tng

pdyag/Tou KUAvdpou odriynong:

» Auote T1q Bideg (25)/(26) 1} (27).

» [MNapalAnAioTe To oToLKelo 0driynong pe To
Sloko enagnig (22) kat oeiEte AN KOAA TIG
Bideq.

0€on oc AsITOUpPYia KI EKTOG
AgiToupyiacg.

A 0<oTe TN pnXavr o€ AsIToupyia apou mpwta
eKTEAEOETE OAEC TIC aMaITOUPEVES puBpioelg. Aev
EMTPENETAI Va PPIOKETAI KAVEVE UTIO KATEPYATia
Tepdyio péoa aTn pnxavy.
Mpwv B€oeTe T uNnxavr) oe Aettoupyia/
€KTOG Aettoupyiag BeBawwbeite OtL TO
kartdki (19) eivat khelopévo. ‘Evag
EVOWUATWHEVOG JLaKOTTTNG aopaieiag
eunodiel Tn {eUEN TNG pnxaviig étav To
KAMAkL eival avotyto!
NAfkTpo OFF avaykng:
» e Meptrwon KivdUvou Natr|oTte TO KOKKIVO
m\AkTpo OFF avdaykng yia va SlakOYeTe Tn
AETOUPY(a TOU PNXAvUATOG,.

Aiakontng ON/OFF, AeiavTiki Tawvia (1)
» O¢fote To dlakdMTN Ot BEoN «1».
A EAEyETE TN QOpa MEPICTPOPIHS TOU TPOXOU PPEVOU.

Metaywygac, Taxutnta (3)

» O&ote To dlakATTIN 0T B€oM «1» (XauNAn
TaxutnTa, eAdxiotn agaipeon uAikol) 1} oTn
B€omn «2» (UPnAY TaxUTNTA, HEYAAN
apaipean UAkoU).
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Aiakdntne ON/OFF, Tpoxdc @pévou (2)

» ©Of£ote T0 JIAKAITN 0T BEom «1».

Aiakontng ON/OFF, avtAia YukTiKoU

péoou (4)

» O€ate To dlakdrtn otn B€on «1». H avtAia
YUKTIKOU JEoOU TIPEMEL va AelToupyel mdvta
étav n apaipeon UAIKoU eival PeydAn.

0dnyieg AsiToupyiag.

m

E€oudeTépwan BAaBwv.

A ®opdre mpooTareuTikd yualid.

Bepaiwdeite mpiv apyioeTe TV £pyacia gag 0TI
€xouv di€ayBei kai eAeyyBei 0woTd 6Aeg o1
puBpiogIg mou ava@EpovTal mapandve.

Agiavon cwAfjvev

» Ofote oe Aettoupyia Tov KIvnTrpa Kat
Aelavtikni Tawia (1) kat Tov Kvntripa yia Tov
TPOXO PpPévou (2). Pubuiote v Taxutnta
g Tawiag (3).

» O€ate og Aettoupyia Tnv avrAia YukTikou
péoou (4).

» AvoiEte T oTpdPLyya YukTiKoU péoou (12)
KAl KaTeuBUveTe TN dEoUN eNAVW OTO UTO
Katepyaoia Tepdxto.

» TomoBeTr|oTe TO UTO Katepyaoia TeUAxLo
Touldixioto katd 30 mm otnv unodoxn
UNIKOU (elkéva 5).

» [Matiote 10 HoxAS (10) otyd-otyd npog ta
eUNPAG HEXPL VA AKOUMMAOEL 0 KUAIVSPOG
PpPEVOU Kal To U katepyaaoia Tepdylo
apx(Cel va meploTpEPpeTal.

» AQnote To utd Katepyaoia Tepdylo va
TEPLOTPEPETAL KAl va odnyeital and
pnxavry. TpaBri&te To poxAd (10) mpog Ta
niow poOALG To umd Katepyaoia Tepdxlo
BpiokeTal p€oa otn pnxavr] (oTnv odriynon)
akoun katd 30 mm mepimou (eikdva 5).

» ApaipéoTe To UNd katepyaoia Tepdylo and
TN MNXAvr] TPOCTEKTIKA e TO AANO XEPL.

» MOAG Tehewwoel n dladikacia B€ote ekTOG
AetToupyiag Toug KivnTripeg kat Tnv avtAia
WUKTIKOU péaou.

2e nepimrwon oAU UPnAAG 1} oAU
XAMNANG TaxUnTag mpowenong npénet va
METABAANAETE TNV KA{OT TOU TPOXOU
PpEvou.

BAdpn Aitia/@¢panceia

H dadpoun g |H 0drjynon tou kivntriplou

Tawiag dev Siokou eival avopoldpopen,

uropei va kaBapiote ka, oe

KEVTPAPLOTE( TEPTTWOoN LOXUPNG
PpBopdAg, avTIKATAoTAOTE
Tov Kwnpto dioko (20), To
dioko enagnig (22) katTa
kaBodnyntikd pdouha

To und OL YEWHETPIKEG DlaoTAoELG

Katepyaoia Kat 1 ermedvela otrpLEng

TeUAXI0 TOU unod katepyaoia

MEPIOTPEPETAL | Tepayiou elval

oAU ypriyopa | avopoldpoppeg, pubpiote
TIG YEWUETPIKEG dlaoTAoELq

MoAU ypriyopn/ |Eogaluévn kAion Tou

apyn mpowenon |Tpoxou ppévou, pubuioTte

UANIkOU v KAion

Avopoldpopen | EAEyEre/PubBpiote Tnv

EUPAVION NG napaMnAdTnTa Tou TPoxou

Aelaopévng ppEvou

eredvelag

To UAIKG aM\ACel | Avenapknig Yugn, pubuiote

XPWHa TN por] ToU YUKTIKOU pHéoou
®Bappévn Aelavtikr Tawia,
AaM\d&ETe TN AelavTikn Tawvia

Zuvtiipnon ka Service.

H ouvtrjpnon/eniokeur| erutpénetat va
SleEaxOel and €vav eldIKO Texvitn/Hia
eIdIKNA TeEXVITPLa oUNPWVA HE TIG EKAOTOTE
loxUouoeg dlatdEelg.
[a ™ ouvtripnon/emokeury 0ag CUVIOTAWE TO
Service g FEIN, Ta e§oualodotnuéva
ouvepyela g FEIN kat Tiq avtinpoowneieg g

FEIN.

Ka@nuepivég epyaoics auvtipnong

» Avoitte/Apaipéote ta kardkia (19)/(31),
apalPEaTe TN HETANIKY] OKOVN Kal
kaBapiote TN pnxavr HEoa Kt EEw e
TETIEOUEVO agpa.

Mnviaieg epyaoieg ouvtiipnong

%

» Na ekkevwvete T0 doxelo YukTiKoU HEoou
dla péoou NG oTPOPLYYAG EKKEVWONG (24).
Na dlaxwpilete kal arnooUpeTe TO vePS Kat
TN METAANKY) OKOVN.
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KaBe popd mou aAAdleTe Tn ASlavTIKi Taivia

» Na e\éyxete Tov Kivnplo dioko, To dioko
€MAYPNQ kal Ta KaBodnynTikd pdouia uAmws
€xouv urootel BAGRN 1 nud.
AvtikataotioTe TuXOV XaAaopéva
eEaptruata/mapeAkdueva.

Eyyunon.

H eyyunon yia to npoidv .oxlel cUPPwva Ue TIG
VOIKEG SLaTAEELG TNG XWPAG OTnv oroia
KUKAOQOPEIL.

Exktdq autou n FEIN rapéxel kat pia eyyunon
oUupwva pe ) AAwon Kataokeuaotn g
FEIN. Na neploodtepeg MAnpopopieq
aneuBuvbeite oTov eldIkd Eumopa NG TEPLOXNG
oag, otnv avtnpoowreia Tng FEIN otn xwpa
oag j oy Yrinpeoia EEunnpétnong Mehatwv
(Service) g FEIN.

AfjAwon oupparoTnrag.

H pippa GRIT dnAwvel e anokAeLloTIKr euBuvn
NG 611 autd TO MPOIGV avtarnokpiveTal TAPWG
OTIG OXETIKOUG KAVOVIOUOUG TTIOU avapgEpovTal
otV TeheuTaia oeAida AUTWY TWV OBNYLWV
Xelplopou.

TeXVIKG XapaKTnpIOTIKG.

Mpootacia Tou mepiBdAAovrog,
anooupan.
Ta pOVipWwG EYKATEOTNUEVA UNXAVALATA TIPETEL

va avaKuKAwvovTal Je TPOTo PIMKS TIPog TO
nepBANov.

Tipég exmopmii¢ Bopupov.

ZUPPWVA e TNV KAUTUAN A ekTiunBeioa oTdoun
NXNTIKAG Llox0og Ly (re 1 pW), o€ vteoumnén /
dB: 86

Avacdhela pétpnong Ky, o€ vteolunéA /dB: 3
ZUPPWVA e TNV KAUTUAN A ekTiunBeioa oTdoun
EKTIOMMNAG NXNTIKAG Tiieang otn B€on

epyaoiag L (re 20 pPa), oe vieore /dB: 75
Avaopdhela pETpnong Kpa, o€ vieounéA /dB: 3
MAPATHPHZH: To d6poloua and tn JeTpnuévn
TIUNA EKTTOUMNG KAl TNV avTioTolxn avacpdiela
HETPNONG anotelel TO AvwWTATO SPLO TWV TIHWY
Tou propel va eppaviotolv oTig dLdPpopeg
METPNOELS.

@ dopdte wraomideg!

OL Tipég pETpnong eEakpBWONKav ouupwva pe
TA OXETIKA Y1a TO TPOoIGV Tipdtuna (BAEne TNV
TeAeutaia gehida Twv odNYLWV XELPLOUOU).

Timog GICS GICS GICS 2V GICS 2V
Kwdkdg apBuog 7 902.. .0600403 .0600403 .0600233 .0600233
Ap1Budg oTpoPwV

xwpic @optio [min] 1440/2880 1725/3450 1440/2880 1725/3450
OvopaaoTikn loxug [W] 2600/3100 2600/3100 2600/3100 2600/3100
Tdon [V] 3x400 3x440 3x220 3x220
Zuxvomra [Hz] 50 60 50 60
Taxutnta Aelavtikig tawviag [m/s] 15/30 18/34 15/30 18/34
Bdpog olppwva pe

EPTA-Procedure 01/2003 [kg] 200 200 200 200
Mévwon e e fle) /@
Mrkog Aelavtikig Tawiag [mm] 3000 3000 3000 3000
MAdTog AelavTikig Tawiag [mm] 75 75 75 75

Aidypappa ouvdcoporoyiag.

Tumog  GICS, Mapaprnpa 1
Timog  GICS 2V, Napdprnpa 2
54
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Anvendte symholer, forkortelser og
begreber.

Symbolerne, der anvendes i denne brugsanvis-
ning og i givet fald pd maskinen, skal henlede din
opmarksomhed pa mulige farer, der kan opsta
med denne maskine, nar den benyttes.

Begreh, betydning

Aktion

Bergring forbudt

Generelt pdbudstegn

Las dokumentation

Brug ajenbeskyttelse

Brug hgrevaern

Brug stgvbeskyttelse

Brug handbeskyttelse

Advarsel mod fare

> Q00 e6esdl

Europaisk overensstemmelses-
tegn

e
m

For sin sikkerheds skyld.

Anvend ikke denne maskine, far du har
leest hele denne brugsanvisning ngje, inkl.
illustrationer, specifikationer og sikkerhedsreg-
ler.
Las og overhold ligeledes de gzldende, natio-
nale bestemmelser vedr. elektrisk sikkerhed og
arbejdsbeskyttelse (i Tyskland: BGV A2,
BGR 500).
En manglende overholdelse af sikkerhedsfor-
skrifterne kan fore til elektrisk stad, brand
og/eller alvorlige kvaestelser.
Denne brugsanvisning skal opbevares til senere
brug og folge med maskinen, hvis den videregi-
ves eller sxzlges til en ny ejer.

%

Anvend beskyttelsesbriller, beskyttelses-

handsker og herevaern. Anvend stevmaske
@ og arbejdstaj, der er egnet til at beskytte dig

mod slibepartikler og emnedele, hvis det er
@ nedvendigt. Beskyttelsesbrillerne skal vaere

egnet til at afvaerge de partiker, der opstér
i forbindelse med det enkelte arbejde.
Stov- eller &ndedratsvaern skal vare i stand til at
filtrere de partikler, der opstir under arbejdet.
En varig hgj stgjbelastning kan fare til horetab.
Ber ikke lostsiddende taj, smykker eller abent,
langt har under arbejdet. Lose genstande kan fan-
ges af dele, der bevaeger sig, og fore til kvastel-
ser, selv om beskyttelsesanordninger er
monteret.

Anvend ikke slidte, revnede eller meget tilstop-
pede slibeband. Handter slibeband omhyggeligt og
opbevar disse iht. fabrikantens instruktioner.
Knzek ikke slibeband! Beskadigede slibeband kan
géd i stykker, slynges vaek og kvaste tredjemand.
Anvend hverken slibeband eller andet tilbeher,
hvis det ikke er udviklet eller frigivet specielt af
fabrikanten. Sikker drift er ikke kun givet ved, at
slibebandet eller tilbehgret passer til din
maskine.
Anvend altid de heskyttelsesanordninger, der fin-
des pa din maskine. Beskyttelsesanordningerne
skal vaere monteret sikkert pa maskinen for at
opna max. sikkerhed. Beskyttelsesanordningerne
skal beskytte operateren mod omkringflyvende
slibepartikler og utilsigtet bergring med bearster,
slibe- eller poleringsvaerktg;j.
Pas pa - brand- og eksplosionsfare! Nar metal sli-
bes (f.eks. aluminium eller magnesium), opstar
der stev, der kan vaere brandbart eller eksplosivt.
Anvend ikke maskinen i nzerheden af brandbare
materialer. Gnister kan antende disse materia-
ler.
Serg for, at personer ikke udsattes for gnistregn.
Fjern brendbare materialer i nzrheden. Gnist-
regn opstar i forbindelse med metalslibning.
® Berer aldrig slibebandet, nar det er i gang.
Kvastelsesfare.
Tryk straks pa ned-stop-kontakten i farlige situa-
tioner. Maskinen har et efterlgb pa op til
50 sekunder.
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Renger ventilationsabningerne pa maskinen med
regelmassige mellemrum. Motorbleseren traek-
ker stov ind i huset. Dette kan fore til elektrisk
fare, hvis store mangder metalstav opsamles.
Maskinens stik ma kun monteres af en autoriseret
elektriker. Jordledningen i netstikdasen skal veere
forbundet med stremnettets jordforbindelse.
Traek stikket ud, for vedligeholdelse og istandszet-
telse finder sted! En utilsigtet teending af maski-
nen kan fore til alvorlige kvastelser.

Fa maskinens elektriske sikkerhed kontrolleret
iht. de lovmzassige bestemmelser med regelmaes-
sige mellemrum. lkke kontrollerede maskiner er
forbundet med fare for elektrisk stad!

Kontrollér motorens drejeretning fer farste ibrug-
tagning. Er drejeretningen forkert, kan emnet
slynges vak, hvilket kan fare til uheld. Drejeret-
ningen ma kun omstilles af en autoriseret elek-
triker.

Arhejd altid meget opmarksomt og neje, iszr nar
materialet fores ind og tages ud. Uopmzerksom-
hed kan fore til alvorlige kvastelser af han-
derne.

Pas pa nar kort eller tyndt materiale skal bearhej-
des. Néir materialet fares ind og tages ud, kan
dine haender blive fanget og alvorligt kvaestet af
slibebdndet eller bremsehjulet.

Pas pa efter slukning. Maskinen har et efterlgb pa
ca. 1 minut. Foretag kun indstillings- og vedlige-
holdelsesarbejde, nér slibebandet star stille.

Oversigt.

13 Handsving, bremsehjulafstand

14 Stjernedrejeskrue, bremsehjulparallelitet
15 Stjernedrejeskrue, bremsehjulhzldning
16 Foringsskinne

17 Fod, hejdeindstilling

18 Stjernedrejeskrue, bandlsbsjustering
19 Beskyttelsesplade

20 Drivhjul

21 Bremsehjul

22 Kontaktskive

23 Bandspzndearm

24 Aftapningshane

25 Indstillingsskruer faringsskinne

26 Indstillingsskruer faringsskinne

27 Indstillingsskruer faringsrulle

28 Tromle med feringselementer

29 Las til tromle

30 Faringsrulle

31 Abning for rengering

Bestemmelse af maskinen.

1 Start-stop-kontakt, slibeband

2 Start-stop-kontakt, bremsehjul

3 Omskifter, bandhastighed

4 Start-stop-kontakt, kelemiddelpumpe
5 NOD-STOP-taste

6 Stik

7 Handsving, hejdeindstilling feringsskinne/
foringsrulle

8 Skala, hejdeindstilling feringsskinne/
feringsrulle

9 Henvisningsskilt, tabel indstillingsvaerdier
10 Arm, bremsehjul lgges an pa emne
11 Drevmotor, bremsehjul
12 Ventil, kelemiddeltilfarsel
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Rundslibemaskinen GICS er udelukkende
beregnet til at slibe og polere runde stélror,
letmetalrgr samt massivt rundstdl med en
diameter p4 D =10-160 mm.

Montage.

» Fjern emballagen og montér tilbehgret iht.
beskrivelsen i det indlagte tilleg.
» Lasne de fire kontraskruer p4 fadderne (17)
og positionér maskinen.
Fastger maskinen i gulvet med egnede
dyvel-/skrueforbindelser. Fastgarelsen skal
kunne klare de krafter, der opstar under
arbejdet.
» Fyld ca. 30 - 35 liter kelemiddel i kelemid-
delbeholderen.

—
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El-tilslutning.

Bremsehjul indstilles (Billede 3).

0 El-tilslutningen pa opstillingsstedet skal
foretages af en autoriseret elektriker.
Overhold netspandingen: Netspendingen og fre-
kvensen pa spandingskilden skal vaere i overens-
stemmelse med angivelserne pa maskinens
typeskilt.

» Tand kort for maskinen med start-stop-
kontakten (1). Kontrollér, at kontaktskiven
drejer sig i pilens retning.

» Sluk for maskinen igen.

& Drejer kontaktskiven imod pilens retning,

skal motorens drejeretning omstilles af en
fagmand.

Slibeband monteres/skiftes
(Billede 2).

& Traek stikket ud af stikdasen, fer der arbej-
des pa maskinen.
Kontrollér maskinens drejeretning fer forste
ibrugtagning.

> Abn beskyttelsespladen (19).

» Losne bandspendeanordningen med
armen (23) og lag et slibeband i med en
leengde pa 75 x 3000 mm pa.

0 Slibebandets Izberetningsangivelse skal

stemme overens med drejeretningen for
drivskiven/kontaktskiven.

» Spand slibebandet med armen (23).

Bandleb justeres (Billede 2).

Traek stikket ud af stikdasen, fer der
arbejdes pa maskinen.

» Bevag slibebindet med handen og hold gje
med, om det Igber ud til hgjre eller venstre
i forhold til kontaktskiven (22).

» Indstil drivskivens (20) fering med stjerned-
rejeskruen (18), at slibebéndet Izber i mid-
ten.

» Luk beskyttelsespladen (19).

» Taend kun kert for maskinen med start-stop-
kontakten (1).

» Kontrollér og korrigér bandlgbet efter
behov.

%

A Traek stikket ud af stikdasen, fer der arbej-
des pa maskinen.

Indstilling af parallelitet

» Indstil bremsehjulet (21) med stjernedreje-
skruen (14) pa en sadan méade, at det set fra
oven Igber parallelt med kontaktskiven (22).
Derved opnas et ensartet tryk og et jevnt
slibebillede. Den optimale indstilling opnas
bedst ved at prgve sig frem.

Heaeldning indstilles
» Indstil bremsehjulet (21) med stjernedreje-
skruen (15) p4 en sddan made, at det hzlder
en smule til venstre i forhold til emnet.
0 Jo stzrkere bremsehjulet haldes, desto
storre er fremferingshastigheden. Den
optimale indstilling opnas bedst ved at
prove sig frem.

Materialefering indstilles
(Billede 3 + 4).

Traek stikket ud af stikdasen, fer der
arbejdes pa maskinen.

Tromlen (28) er udstyret med tre optionale

foringselementer, der skal anvendes afhangigt af

emnet:

- Feringsskinne af kunststof til letmetalrgr op til

90 mm Q.
- Foringsskinne af messing til stilrgr op til
90 mm Q.

- Foringsrulle til rimateriale fra 60 mm Q.

» Bevag tromlen (28) helt ned med héndsvin-
get (7).

» Drej fremferingsenheden sé langt ud med
hindsvinget (13), at tromlen (28) er frit til-
gengelig.

» Trak tromlens las (29) og drej det snskede
faringselement op.

» Lad lasen (29) falde i hak igen.
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Rerdiameter indstilles (Billede 1).
A Treek stikket ud af stikdasen, for der arbej-
>

des pa maskinen.
Las det emne, der skal bearbejdes, i.

> Indstil faringselementet med handsvinget (7)
pa skalavaerdien (8), der svarer til rgrets dia-
meter (se tabel (9) p& maskinen).

Tabel (eksempler pa indstilling se Fig. 4):
1. Spalte: Rgrdiameter

2. Spalte: Indstillingsvaerdi, faringsskinne

3. Spalte: Indstillingsvaerdi, faringsrulle

» Seat emnet i, ndr maskinen er slukket.

» Indstil afstanden mellem bremsehjulet (21)
og emnet med handsvinget (13), sa der
opstér en spalte pa ca. 10 mm.

» Kontrollér, at bremsehjulet ligger parallelt
an.

A Tag emnet ud af maskinen, for maskinen

tendes.

Feringsskinne/feringsrulle indstilles
(Billede 3).

A Traek stikket ud af stikdasen, for der arbej-
des pa maskinen.

Efter lengere tids brug ksal feringsskinnens/

feringsrullens parallelitet kontrolleres og indstil-

les efter behov:

» Lasne skruerne (25)/(26) hhv. (27).

» Indstil faringselementet parallelt med kon-
taktskiven (22) og spand skruerne igen.

Tend og sluk.

A Tand ferst for maskinen, nér alle nedven-
dige indstillinger er blevet foretaget. Der ma
ikke veere lagt noget emne ind i maskinen.

0 Beskyttelsespladen (19) skal vaere lukket,
for maskinen tendes/slukkes. En integreret
sikkerhedskontakt forhindrer, at maskinen
kan tendes, nar beskyttelsespladen er
aben!

N@D-STOP-taste:

» Tryk i farlige situationer pa den rede N@D-
STOP-taste for at slukke for maskinen.
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Start-stop-kontakt, slibeband (1)
» Stil kontakten pa ,,1¢.
A Kontrollér bremsehjulets drejeretning.

Omskifter, hastighed (3)

» Stil kontakten pa ,,1¢ (lav hastighed, lille
materialeafslibning) eller p& ,,2* (hgj hastig-
hed, stor materialeafslibning).

Start-stop-kontakt, bremsehjul (2)

» Stil kontakten pa ,,1¢

Start-stop-kontakt, kelemiddelpumpe (4)

» Stil kontakten pa ,,1¢. Kglemiddelpumpen
skal altid vare tendt ved stor materialeaf-
slibning.

Driftsinstruktioner.

A Anvend beskyttelsesbriller.

0 Sikre far arbejdsstart, at alle tidligere
beskrevede indstillinger er blevet gennem-
fort og kontrolleret korrekt.

Rar slibes

» Tend for drivmotorerne til slibeband (1) og
bremsehjul (2). Indstil bandhastigheden (3).

» Teand for keglemiddelpumpen (4).

> Abn for kelemiddelventilen (12) og ret
stralen mod emnet.

» Leg emnet mindst 30 mm ind i materiale-
holderen (Fig. 5).

» Tryk armen (10) langsomt frem, til bremse-
rullen ligger an og emnet drejer med.

» Lad emnet Iabe gennem maskinen. Traek
armen (10) tilbage, nar ca. 30 mm af emnet
ligger tilbage i fringen (Fig. 5).

» Tag forsigtigt emnet ud af maskinen med den
anden hénd.

» Sluk for motorerne og kalemiddelpumpen,
nar arbejdet er fardigt.

0 Er fremfaringshastigheden for hgj eller lav,
skal bremsehjulets haldning &ndres.

4@
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Afhjalpning af fejl.

Fejl Arsag/afhjalpning
Bandleb kan Drivskivens foring ujaevn,
ikke indstilles i drivskive (20), kontakt-
midten skive (22) og styreruller

rengeres og udskiftes, hvis
de er slidte

Emne drejer
for hurtigt

Materialeunderlagets
geometri er ujevnt,
geometri indstilles

Materialefrem-

Bremsehjulets haldning

fering for hurtig/ |forkert, haldning indstilles
for langsom

Slibebillede Bremsehjulets parallelitet
uregelmaessigt kontrolleres/indstilles
Materiale Koling utilstrekkelig, kole-
misfarves middelmangde indstilles

Slibeband slidt, slibeband
erstattes

Vedligeholdelse og kundeservice.

0 Istandsattelsesarbejde ma kun gennemfa-
res af specialiceret personale iht. geldende

forskrifter.

Vi anbefaler, at f4 maskinen istandsat af

FEIN kundeservice, et autoriseret FEIN service-

vaerksted og FEIN reprasentationer.

Dagligt vedligeholdelsesarbejde

> Abn/f]ern lagen (19)/(31), fijern metalstavet
og renger den indvendige og udvendige side
af maskinen med trykluft.

Manedligt vedligeholdelsesarhejde

» Tom kglemiddelbeholderen via aftapnings-
hanen (24). Skil vand og metalstav og bort-

skaf det.

Ved hvert slibebandsskift

» Kontrollér drivskiven, kontaktskiven og sty-
rerullerne for slid og beskadigelser. Sarg for,
at beskadigede dele skiftes.

%

Mangelsansvar/reklamationsret
og garanti.

Mangelsansvaret/reklamationsretten er fastlagt i
de lovbestemmelser, der gzlder i det land, hvor
maskinen markedsferes.

Derudover yder FEIN garanti iht. FEIN fabrikan-
tens garantierklering. Hvis du gnsker at vide
mere, er du velkommen til at kontakte din for-
handler, FEIN filialen i dit hjemland eller FEIN
kundeservice.

Overensstemmelseserklaering.

Firmaet GRIT erklaerer pa eget ansvar, at dette
produkt er i overensstemmelse med de gal-
dende bestemmelser, der findes pa den sidste
side i denne brugsanvisning.

Miljebeskyttelse, hortskaffelse.

Stationzre maskiner, tilbehar og emballage skal
genbruges iht. geldende miljgbestemmelser.

Staj-emissionsverdier.

Malt A-vurderet lydeffektniveau L,z

(re 1 pW), i decibel: 86

Usikkerhed K, p, i decibel: 3

Malt A-vurderet emissions-lydtrykniveau pd
arbejdspladsen L, (re 20 pPa), i decibel: 75
Usikkerhed K5, i decibel: 3

ANMARKNING: Summen af malt emissions-
vardi og tilhgrende usikkerhed udger den gver-
ste grense for de vaerdier, der kan optraede
under malearbejdet.

@ Brug hgrevaern!
Malevardier er beregnet efter passende pro-

duktstandard (se sidste side i denne brugsanvis-
ning).
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Tekniske data.

Type GICS GICS GICS 2v GICS 2v
Bestillingsnummer 7 902.. .0600403 .0600403 ..0600233 .0600233
Ubelastet omdrejningstal [min] 1440/2880 1725/3450 1440/2880 1725/3450
Optagende effekt [W] 2600/3100 2600/3100 2600/3100 2600/3100
Spaending [V] 3x400 3x440 3x220 3x220
Frekvens [Hz] 50 60 50 60
Slibebandshastighed [m/s] 15/30 18/34 15/30 18/34
Vagt iht. EPTA-Procedure

01/2003 [kg] 200 200 200 200
Beskyttelsesklasse O] e e /e
Slibebandslengde [mm] 3000 3000 3000 3000
Slibeb&ndsbredde [mm] 75 75 75 75

Tilslutningsdiagrammer.

Type GICS, hilag 1
Type GICS 2V, hilag 2

4~ 40
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Anvendte symholer, forkortelser og
uttrykk.

Symbolene som brukes i denne bruksanvisnin-
gen og eventuelt pa maskinen skal gjere deg
oppmerksom péa mulige farer i lapet av arbeidet
med denne maskinen.

Uttrykk, betydning

Aksjon

Bergring forbudt

Generelt forbudstegn

Les dokumentasjonen

Bruk gyebeskyttelse

Bruk hgrselvern

Bruk stavbeskyttelse

Bruk handbeskyttelse

Advarsel mot farer

> Q00 e6esdy

Europeisk samsvarserklaering

e
m

For din egen sikkerhet.

Ikke bruk denne maskinen fer du har lest
grundig gjennom og har forstitt denne
bruksanvisningen, inklusive bildene, spesifikasjo-
nene og sikkerhetsreglene.
Folg ogsa de vanlige nasjonale bestemmelsene
for elektrisk sikkerhet og arbeidsvern (i Tysk-
land: BGV A2, BGR 500).
Hvis sikkerhetsbestemmelsene ikke falges, kan
dette medfere elektriske stot, brann og/eller en
alvorlig skade.
Ta vare pa denne bruksanvisningen til senere
bruk og la den folge med maskinen nér denne gis
eller selges videre.

%

Bruk beskyttelsesbriller, vernehansker og
herselvern. Hvis det er nadvendig ma du
@ bruke stevmaske og arheidsforkle som er
egnet til a beskytte deg mot slipepartikler og
materialdeler. Vernebrillene mé vaere egnet
til & holde unna partikler som slynges bort
ved forskjellige typer arbeid. Stav- eller
pustemasken mé kunne filtrere partiklene som
oppstar i lopet av arbeidet. En permanent hay
stoybelastning kan medfare tap av hgrselen.
Ikke bruk lestsittende tay og smykker under arbei-
det og bind sammen langt har. Til tross for
beskyttelsesinnretninger kan lgse gjenstander
komme inn i deler som beveger seg og medfgre
skader.

Ikke bruk slitte, revnede eller sterkt tilsmussede
slipebénd. Bruk slipeband forsiktig og oppbevar
disse slik produsenten sier. Ikke brett slipeband!
Skadede slipeband kan revne, slynges bort og
skade andre.

Ikke bruk slipeband eller annet tilbeher som ikke
ble utviklet eller frigitt av produsenten. En sikker
bruk kan ikke garanteres selv om slipeband eller
tilbehgr passer til maskinen.

Bruk alltid de beskyttelsesinnretningene som fin-
nes pa maskinen. Beskyttelsesinnretningene ma
vaere sikkert montert pa maskinen, slik at maksi-
mal sikkerhet oppnas. Beskyttelsesinnretningene
skal beskytte brukeren mot slipepartikler som
slynges rundt og mot uforvarende bergring av
barster, slipe- eller polerverktay.
0BS! Fare for brann og eksplosjoner! Ved sliping av
metall (f.eks. aluminium eller magnesium) opp-
star det stev som kan vaere brennbart eller eksplo-
sivt. Ikke bruk maskinen i nzerheten av brennbare
materialer. Gnister kan antenne disse materia-
lene.
Pass pa at ingen personer utsettes for fare pa
grunn av gnistsprut. Fjern brennbare materialer i
naerheten. Ved sliping av metall oppstar det
gnistsprut.
® Du ma aldri bersre slipebandet som beveger
seg. Det er fare for skader.
| faresituasjoner ma du straks trykke pa
nedstoppbryteren. Maskinen fortsetter & gé i opp
til 50 sekunder.
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Rengjer ventilasjonsapningene til maskinen med
jevne mellomrom. Motorviften trekker stev inn i
huset. Dette kan forirsake elektrisk fare nar det
samles for mye metallstv.

Stepselet pa maskinen ma kun monteres av en
elektro-fagmann. Jordledningen i stikkontakten
mé forbindes med jordkontakt i stremnettet.
Ved vedlikehold og reparasjon ma stepselet trek-
kes ut av stikkontakten! Hvis maskinen koples
inn uforvarende, kan dette medfere alvorlige
skader.

Sarg for at den elekiriske sikkerheten til maski-
nen kontrolleres med jevne mellomrom mht. lover
og bestemmelser. Hvis maskiner ikke kontrolle-
res er det fare for elektriske stot!

For du tar maskinen i bruk for ferste gang ma du
sjekke motorens dreieretning. Ved gal dreieret-
ning kan arbeidsstykket slynges bort og forar-
sake ulykker. Dreieretningen ma kun omstilles
av en el-fagmann.

Vzr alltid svaert oppmerksom og omhyggelig nar
du arbeider, spesielt ved inn- og utmating av
arbeidsstykket. Hvis du ikke passer godt pa, kan
du skade hendene dine.

Ver forsiktig nar du hearbeider kort eller tynt
materiale. Ved inn- og utmating kan hendene
komme opp i slipebédndet eller bremsehjulet og
skades alvorlig.

Ver forsiktig etter utkopling. Maskinen fortsetter
a gd i ca. 1 minutt. Utfgr innstillings- og vedlike-
holdsarbeider kun nér slipebédndet stér stille.

Med ett blikk.

12 Ventil, kjelevannstilfersel

13 Sveiv, bremsehjulavstand

14 Stjerneskrue, bremsehjulparallellitet
15 Stjerneskrue, bremsehjulhelning
16 Foringsskinne

17 Fot, heydeinnstilling

18 Stjerneskrue, bandlepsjustering
19 Vernedeksel

20 Drivhjul

21 Bremsehjul

22 Kontakthjul

23 Bandstrammespak

24 Temmekran

25 Innstillingsskruer faringsskinne
26 Innstillingsskruer faringsskinne
27 Innstillingsskruer faringsrull

28 Trommel med foringselementer
29 Las for trommel

30 Faringsrull

31 Rengjeringsapning

Maskinens formal.

Rundslipemaskinen GICS er utelukkende bereg-
net til sliping og polering av runde stélrer, lett-
metallrgr og massivt rundstdl med en diameter
paD=10-160 mm.

Montasjeinstrukser.

1 Pa-/av-bryter, slipeband

2 Pa-/av-bryter, bremsehjul

3 Omkopler, bandhastighet

4 Pa-/av-bryter, kjelevannspumpe

5 Nedstopp-tast

6 Stapsel

7 Sveiv, heydeinnstilling feringsskinne/ferings-
rull

8 Skala, heydeinnstilling feringsskinne/farings-
rull

9 Informasjonsskilt, tabell innstillingsverdier
10 Spak, bremsehjul legges mot arbeidsstykket
11 Drivmotor, bremsehjul
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» Fjern emballasjen og monter tilbeharet som
beskrevet pa vedlagt informasjonsark.
» Lasne de fire kontraskruene pa fattene (17)
og rett opp maskinen.
Fest maskinen med egnede plugg-/skrufor-
bindelser pa gulvet. Festet md veere til-
strekkelig til & takle kreftene som oppstér
under drift.
» Fyll kjglevannsbeholderen med ca.
30 - 35 liter kjalevann.

4@



%I% % 39410 006 000 - Buch Seite 63 Freitag, 20. Oktober 2006 8:31 08

GICS

4

El-tilkopling.

Innstilling av bremsehjulet (Bilde 3).

0 El-tilkoplingen pé stedet ma utfgres av en
el-fagmann.
Ta hensyn til stramspenningen: Nettspenningen
og frekvensen til spenningskilden mé stemme
overens med angivelsene pad maskinens typeskilt.
» Sla maskinen pa ett gyeblikk med pa-/av-
bryteren (1). Sjekk om kontaktskiven dreier
seg i pilretning.
» Sla maskinen av igjen.
A Hvis kontaktskiven dreier seg mot pilretnin-
gen, ma motorens dreieretning omstilles av
en fagmann.

Montering/utskifting av slipebéndet

(Bilde 2).

A For alle arbeider pa maskinen utfares ma
stapselet trekkes ut av stikkontakten.

For farste igangsetting mé du sjekke maski-
nens dreieretning.

> Apne vernedekselet (19).

» Lgsne bindspenneinnretningen med spa-
ken (23) og legg inn et slipebdnd med en
lengde pa 75 x 3000 mm.

0 Loperetningsmerkingen pa slipebandet ma
stemme overens med dreieretningen til
drivhjulet/kontaktskiven.

» Stramm slipebdndet med spaken (23).

Justering av bandets bevegelse
(Bilde 2).

A Fer alle arbeider pa maskinen utfares ma

stapselet trekkes ut av stikkontakten.

» Beveg slipebdndet med hinden og legg
merke til om det beveger seg ut mot venstre
eller hgyre fra kontaktrullen (22).

» Med stjerneskruen (18) innstiller du ferin-
gen til drivhjulet (20) slik at slipebandet gar i
midten.

» Steng vernedekselet (19).

» Sla maskinen kun p ett syeblikk med pa-/av-
bryteren (1).

» Sjekk og korriger bandbevegelsen, hvis dette
er ngdvendig.

%

A Fer alle arbeider pa maskinen utfares ma
stapselet trekkes ut av stikkontakten.

Innstilling av parallelliteten

» Innstill bremsehjulet (21) slik med stjerne-
skruen (14) at det - sett ovenfra - gar paral-
lelt til kontaktskiven (22). Slik oppnas et
jevnt presstrykk og et homogent sliperesul-
tat. Den optimale innstillingen ma finnes
frem til praktiske forsak.

Innstilling av helningen

» Innstill bremsehjulet (21) slik med stjerne-
skruen (15) at det heller litt mot venstre i
forhold til arbeidsstykket.

0 Jo sterkere helning bremsehjulet har, desto
stgrre er fremmatingshastigheten. Den
optimale innstillingen ma finnes frem til
praktiske forsgk.

Innstilling av materialferingen
(Bilde 3 + 4).

A For alle arbeider pa maskinen utfares ma
stapselet trekkes ut av stikkontakten.
Trommelen (28) er utstyrt med tre valgfrie
foringselementer, som skal brukes avhengig av
arbeidsstykket:
- Feringsskinne av kunststoff for lettmetallrar
opp til 90 mm @.

- Feringsskinne av messing for stilrer opp til
90 mm Q.

- Foringsrull for rermaterial fra 60 mm Q.

» Beveg trommelen (28) helt ned med svei-
ven (7).

» Drei fremferingsenheten sé langt ut med
sveiven (13) at trommelen (28) er fritt til-
gjengelig.

» Trekk lasen (29) til trommelen ut og drei det
onskede foringselementet oppover.

» Lalasen (29) smekke i 13s igjen.
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Innstilling av rerdiameteren (Bilde 1).

A Fer alle arbeider pa maskinen utferes ma
stopselet trekkes ut av stikkontakten.

» Legginn arbeidsstykket som skal bearbeides.

» Innstill feringselementet med sveiven (7) pa
den skalaverdien (8) som tilsvarer rgrdiame-
teren (se tabellen (9) pa maskinen).

Tabell (innstillingseksempler se hilde 4):
1. spalte: Rerdiameter

2. spalte: Innstillingsverdi, faringsskinne

3. spalte: Innstillingsverdi, foringsrull

» Sett arbeidsstykket inn ndr maskinen er slatt
av.

» Med sveiven (13) innstiller du avstanden
mellom bremsehjul (21) og arbeidsstykke
slik at det oppstér en spalte pa ca. 10 mm.

» Sjekk om bremsehijulet ligger parallelt.

Ta arbeidsstykket ut av maskinen for inn-
kopling.

Innstilling av feringsskinnen/
feringsrullen (Bilde 3).

A Fer alle arbeider pa maskinen utferes ma
stapselet trekkes ut av stikkontakten.

Etter bruk over lengre tid ma parallelliteten til

feringsskinnen/-rullen sjekkes og eventuelt jus-

teres pd nytt:

» Lasne skruene (25)/(26) hhv. (27).

» Rett opp foringselementet parallelt til kon-
taktskiven (22) og trekk skruene fast igjen.

Inn-/utkobling.

A Sla maskinen forst pa igjen etter at alle nad-
vendige innstillinger er utfert. Det ma ikke
vare lagt inn et arbeidsstykke i maskinen.

Fer inn-/utkopling mé vernedekselet (19)
vaere lukket. En integrert sikkerhetsbryter
sgrger for at maskinen ikke kan koples inn
nar vernedekselet er apent!
Nedstopp-tast:
» | faresituasjoner mé du trykke pa den rgd
NODSTOPP-tasten for & sld av maskinen.
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Pa-/av-bryter, slipeband (1)
» Sett bryteren i posisjon «1».
A Sjekk dreieretningen til bremsehjulet.

Omkopler, hastighet (3)

» Sett bryteren i posisjon «1» (lav hastighet,
liten avvirkning) eller «2» (hgy hastighet,
stor avvirkning).

Pa-/av-bryter, bremsehjul (2)

» Sett bryteren i posisjon «1».

Pa-/av-bryter, kjslevannspumpe (4)

» Sett bryteren i posisjon «1». Kjslevanns-

pumpen ma alltid veere slatt pa ved stor sli-
pemengde.

Driftsinstrukser.

A Bruk vernebriller.

0 For du begynner med arbeidet ma du passe
pa at alle beskrevne innstillinger er korrekt
utfert og sjekket.

Sliping av rer

» Sla pa drivmotorene for slipebénd (1) og
bremsehjul (2). Innstill bindhastigheten (3).

» Sl4 pa kjslevannspumpen (4).

> Apne kjglevannsventilen (12) og rett strlen
mot arbeidsstykket.

» Leggarbeidsstykket minst 30 mm inn i mate-
rialfestet (bilde 5).

» Trykk spaken (10) langsomt fremover til
bremserullen ligger an mot arbeidsstykket
og at dette dreies med.

» La arbeidsstykket ga giennom maskinen.
Trekk spaken (10) tilbake, nar arbeidsstyk-
ket fremdeles ligger med ca. 30 mm i forin-
gen (bilde 5).

» Med den andre hinden tar du arbeidsstykket
forsiktig ut av maskinen.

» Etter arbeidet slar du av motorene og kjole-
vannspumpen.

0 Ved for hgy eller lav matehastighet ma hel-

ningen pa bremsehjulet endres.

4@
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Feiluthedring. Reklamasjonsrett og garanti.
Feil Arsak/utbedring Reklamasjonsretten for produktet gjelder jf. de
2 - TR lovmessige bestemmelsene i det landet produk-
Bandbevegel- |Fgringen til drivhjulet er -
- - - - . tet selges i.
sen kan ikke ujevn, rengjor og skift ut driv- . .
innstilles i hjulet (20), kontaktski- Ut over dette yter FEIN garanti i henhold til
midten ven (22) og styrerullene ved FEIN-produsentens garantierklaering. Neermere
sterk slitasje informasjoner om dette far du hos din forhand-
Arbeidsstvkket |G - i lan ler, FEIN-representanten i Norge eller hos FEIN-
rbeidsstykket | Geometrien til materialanleg- | | -1 oo vice

dreies for fort

get er ujevn, innstill geome-
trien

Slitt slipebénd, skift ut slipe-
bindet

Vedlikehold og kundeservice.

Samsvarserklaring.
For hurtig/lang- | Helningen péa bremsehjulet er
som material- |gal, innstill helningen Firmaet GRIT erklzrer som eneansvarlig at dette
fremmating produktet stemmer overens med de vanlige
Ujevnt Sjekk/innstill parallelliteten til bestemmelsene som oppfort pa siste side i
sliperesultat bremsehjulet denne bruksanvisningen.
Mflterialet Qtilstrekkelig kjzling, innstill Miljevern, deponering.
misfarges kjglevannsmengden

Stasjonare maskiner skal ifalge nasjonal lovgiv-
ning leveres inn til en miljgvennlig resirkulering.

Stay-emisjonsverdi .

tene.

En reparasjon ma kun utfgres av en fag-
mann i samsvar med de gyldige forskrif-

Til reparasjon anbefaler vi FEIN-kundeservice,
autoriserte FEIN-verksteder og FEIN-represen-
tanter.

Daglige vedlikeholdsarbeider

> Apne/f]ern dekslene (19)/(31), fiern metall-
stav og rengjer maskinen inn- og utvendig
med trykkluft.

Ménedlige vedlikeholdsarbeider

» Tom kjslevannsbeholderen via tammekra-
nen (24). Adskill og deponer vann og metall-
Stov.

Ved hvert slipebandskifte

» Sjekk drivhjulet, kontaktskiven og styrerul-
lene mht. slitasje og skader. Skift ut skadede
deler.

%

Malt A-bedemt lydeffektniva Ly a (re 1 pW),
i desibel : 86

Usikkerhet K, i desibel : 3

Malt A-bedemt emisjons-lydtrykkniva pa
arbeidsplassen L5 (re 20 pPa), i desibel : 75
Usikkerhet K4, i desibel : 3

ANMERKNING: Summen av mélt emisjonsverdi
og tilhgrende usikkerhet er avre grense for ver-
diene som kan oppstd ved mélinger.

@ Bruk herselvern!
Maleverdier funnet etter tilsvarende produkt-

standard (se siste side i denne bruksanvisnin-
gen).
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Tekniske data.

Type GICS GICS GICS 2v GICS 2v
Bestillingsnummer 7 902.. .06 00403 .06 00403 .0600233 .0600233
Turtall, ubelastet [min] 1440/2880 1725/3450 1440/2880 1725/3450
Opptatt effekt [W] 2600/3100 2600/3100 2600/3100 2600/3100
Spenning [V] 3x400 3x440 3x220 3x220
Frekvens [Hz] 50 60 50 60
Slipebandhastighet [m/s] 15/30 18/34 15/30 18/34
Vekt tilsvarende

EPTA-Procedure 01/2003 [kg] 200 200 200 200
Beskyttelsesklasse /e o) o) O]
Slipebandlengde [mm] 3000 3000 3000 3000
Slipebandbredde [mm] 75 75 75 75
Koplingshilder.

Type GICS, Anlegg 1

Type GICS 2V, Anlegg 2

4~ 40
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Anvénda symboler, forkortningar och
begrepp.

De symboler som anvdnds i denna bruksanvis-
ning och eventuellt finns pd maskinen gér anvién-
daren uppmarksam pa méijliga faror vid arbetet
med denna maskin.

Begrepp, betydelse

Aktion

Forbjudet att berdra

Allman pabudssymbol

Las dokumentationen

Anvind 6gonskydd

Anvind horselskydd

Anvind dammskyddsmask

Anvind handskydd

> Q00 e6esdl

Varning for fara

Europeiskt &verensstimmelse-

e
m

marke

For din sédkerhet.

@ Anvind inte maskinen innan du noggrant
list denna bruksanvisning och fullstindigt
forstétt alla anvisningar inklusive figurer, specifi-
kationer och sikerhetsregler.

Beakta dven tillimpliga nationella bestimmelser
for elektrisk sikerhet och arbetarskydd (i Tysk-
land: BGV A2, BGR 500).

Ignoreras sikerhetsanvisningarna finns risk for
elstot, brand och/eller allvarlig personskada.
Denna bruksanvisning bor forvaras for senare
bruk och bifogas verktyget vid forsiljning eller
Overlatelse.

%

Anviind skyddsglasigon, skyddshandskar
och hirselskydd. Om sa behovs anviind
dammfiltermask och arbetsforklade som
skyddar mot partiklar som slungas ut fran

@ slipband och arbetsstycke. Skyddsglassgo-
nen maste tillforlitligt kunna skydda dgo-

nen mot partiklar som slungas ut.

Dammfiltermasken eller andningsskyddet maste

kunna filtrera bort de partiklar som uppstér

under arbetet. En permanent bullerbelastning
kan leda till horselforlust.

Undvik under arbetet lgst hingande klader,

smycken eller langt dppet har. Lost hingande

foremal kan oaktat skyddsanordningarna dras in
av rorliga delar och sedan leda till personskada.

Anviind inte utslitna, sonderrivna eller kraftigt till-

tippta slipband. Hantera slipbanden aktsamt och

forvara dem enligt tillverkarens anvisning. Knack
inte slipbanden! Skadade slipband kan rivas sdn-
der, slungas ut och skada nagon.

Anvind endast slipband och tillbehdr som speci-
elit tagits fram for andamalet eller godkiints av
tillverkaren. Anvindningen beh&ver inte tillfor-
litlig bara for att slipbandet eller tillbehdret pas-
sar till maskinen.
Anvand alltid de skyddsanordningar som finns pa
maskinen. Sikerhetsanordningarna ska vara sta-
digt monterade pa maskinen sa att higsta mijliga
sakerhet uppnas. Skyddsanordningarna ska
skydda operatéren mot utslungade slippartiklar
och oavsiktlig beréring av borstar, slip- eller
polerverktyg.
Observera brand- och explosionsrisk! Vid slipning
av metall (1. ex. aluminium eller magnesium) upp-
star damm som kan vara briinnbart eller explosivt.
Anvénd inte maskinen i ndrheten av brannbara
material. Risk finns for att gnistor antinder mate-
rialet.
Se till att personer inte utsiitts for fara till foljd av
gnistor. Avlagsna brinnbara material frin arbets-
platsen. Vid slipning av metall uppstér gnistor.
® Beriir inte roterande slipband. Risk for per-
sonskada.
Tryck vid farlig situation genast pa nadstoppsfran-
kopplaren. Efter frinkoppling fortsitter maski-
nen att ga upp till 50 sekunder.
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Rengor regelbundet maskinens ventilationsdpp-
ningar. Motorns flékt drar in damm till motorhu-
set. Vid kraftig koncentration kan metalldammet
orsaka elektrisk fara.

Endast en elektriker far montera maskinens stick-
kontakt. Skyddsledaren i nituttaget maste vara
ansluten till elndtets skyddsjordning.

Dra ut stickproppen innan service eller reparation
utfiirs! En oavsiktligt pakopplad maskin kan leda
till allvarlig personskada.

Lat maskinens elektriska sékerhet regelbundet
kontrolleras enligt tillimpliga laghestammelser.
En okontrollerad maskin kan orsaka en elstot!
Kontrollera motorns rotationsriktning fire forsta
driftstarten. Fel rotationsriktning kan leda till att
arbetsstycket slungas ut och orsaka olycka.
Endast en elektriker fir koppla om rotationsrikt-
ningen.

Arbeta alltid med full uppmérksamhet och omsorg
speciellt vid inséttning och uttagning av materia-
let. Om du ger efter pd uppmirksamheten finns
risk for att handerna allvarligt skadas.

Var firsiktig vid bearbetning av kort och tunt
material. Vid inséttning och uttagning finns risk
for att handerna grips av slipbandet eller broms-
hjulet och skadas.

Var firsiktig efter frankoppling. Maskinen stannar
fullstindigt forst efter ca. 1 minut. Utfor instill-
ningar och servicearbeten endast nar slipbandet
star stilla.

Oversikt.

1 Stromstallare Till/Fran for slipband

2 Stromstillare Till/Fran for bromshjul

3 Omkopplare for bandhastighet

4 Stromstillare Till/Fran for kylmedelspump

5 NODSTOPP-knapp

6 Stickkontakt

7 Vev for hajdinstéllining av styrskena/styrrulle

8 Skala fir hojdinstillning av styrskena/
styrrulle

9 Anvisningsskylt, tabell med instéllningsvér-
den

10 Spak, ldgger an bromshjulet mot arbets-
stycket

11 Drivmotor for bromshjul

68
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12 Ventil fir kylvatskematning
13 Vev for bromshjulets avstand

14 Stjarngreppsskruv for bromshjulets parallelli-
tet

15 Stjarngreppsskruv for bromshjulets lutning
16 Styrskena

17 Stidfot med hijdinstélining

18 Stjirnskruv fir bandgangsjustering
19 Skyddskapa

20 Drivhjul

21 Bromshijul

22 Kontakthjul

23 Bandspanningsspak

24 Avtappningskran

25 Stilliskruvar for styrskena

26 Stillskruvar for styrskena

27 Stéllskruvar fir styrrulle

28 Trumma med styrelement

29 Sparr for trumma

30 Styrrulle

31 Rengiringsoppning

Maskinens anvéandning.

Rundslipmaskinen GICS far uteslutande anvan-
das for slipning och polering av runda stalrér,
littmetallrdr samt massivt rundformstil med en
diameter pi D =10-160 mm.

Monteringsanvisningar.

%

» Avldgsna férpackningen och montera tillbe-
horet enligt beskrivning i bilagan.
» Lossa de fyra stoppskruvarna pa stddbe-
nen (17) och rikta upp maskinen.
Fast maskinen med limpliga pluggar/skru-
var i golvet. Infistningen méste kunna sta
1) emot de krafter som uppstar under arbe-
tet.

» Fyll kylmedelsbehallaren med ca.
30-35 liter kylmedel.

—
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Elanslutning.

Instéllning av bromshjulet (Figur 3).

En elektriker méste elansluta maskinen hos
kunden.

Kontrollera nitspénningen: Elstrdmmens nit-

spanning och frekvens maste stimma Sverens

med uppgifterna pa maskinen dataskylt.

» Koppla helt kort pd maskinen med strém-
stillaren Till/Fran (1). Kontrollera att kon-
taktskivan roterar i pilens riktning.

> Koppla ater fran maskinen.

A Om kontakiskivan roterar i motsatt riktning

till pilen méste en elektriker koppla om
motorns rotationsriktning.

Montering/byte av slipband (Figur 2).

A Dra stickproppen ur nétuttaget innan arbe-
ten utfors pa maskinen.

Kontrollera motorns rotationsriktning fire
forsta driftstarten.

» Oppna skyddskapan (19).

» Lossa bandspiannanordningen med spa-

ken (23) och lagg upp ett slipband med métt-
ten 75 x 3000 mm.

0 Slipbandets angivna |6priktning maste
stimma Sverens med drivskivans/kontakt-
skivans rotationsriktning.

» Spinn slipbandet med spaken (23).

Slipbandets inriktning (Figur 2).

A Dra stickproppen ur nétuttaget innan arbe-
ten utfiors pa maskinen.
» Rotera slipbandet fér hand och kontrollera

att det inte I6per at vinster eller héger mot
kontaktskivan (22).

» Still med stjarngreppsskruven (18) in driv-
skivans (20) styrning si att slipbandet |5per
centriskt.

» Sting skyddskapan (19).

» Koppla helt kort pa maskinen med stromstil-
laren Till/Fran (1).

» Kontrollera och justera vid behov bandets
I6priktning.

%

A Dra stickproppen ur nétuttaget innan arbe-
ten utfiors pa maskinen.

Instéllning av parallellitet

» Still med stjarngreppsskruven (14) in
bromshjulet (21) sa att det uppifran sett
I8per parallellt med kontaktskivan (22). Har-
vid uppnas ett jamnt anliggningstryck och lik-
formigt slipresultat. Den bista instdliningen
kan du endast prova dig fram till genom
praktiska forsok.

Stéll in lutningen

» Still med stjarngreppsskruven (15) in
bromshjulet (21) mot arbetsstycket med en
latt lutning at vdnster.

0 Ju stoérre bromshjulets lutning dr, desto
storre blir matningshastigheten. Den bista
instdllningen kan du endast prova dig fram
till genom praktiska forsok.

Instalining av materialstyrning
(Figur 3 + 4).

A Dra stickproppen ur nétuttaget innan arbe-
ten utfors pa maskinen.
Trumman (28) 4r utrustad med tre styrelement
som ska anvéndas i anpassning till aktuellt arbets-
stycke:
- Styrskena i plast for littmetallror upp till
90 mm Q.
— Styrskena i midssing for stalrér upp till
90 mm Q.
- Styrrulle fér réramnen fr.o.m 60 mm @.
» Forflytta trumman (28) med veven (7) dnda
ned.

» Vrid med veven (13) ut matningsenheten s&
lingt att trumman (28) blir fritt tillginglig.

» Dra ut trummans sparr (29) och sving 6ns-
kat styrelement uppat.

» Lat spirren (29) snippa fast.
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Instélining av rirdiameter (Figur 1).

A Dra stickproppen ur nétuttaget innan arbe-
ten utfiors pa maskinen.

» Sitt in arbetsstycket.

» Still med veven (7) in styrelementet pa det
skalvirde (8) som motsvarar rérdiametern
(se tabell (9) pa maskinen).

Tabell (instéllningsexempel se hild 4):

1. Kolumn: Rérdiameter

2. Kolumn: Instillningsvdrde, styrskena

3. Kolumn: Instdllningsvérde, styrrulle

» Sitt in arbetsstycket pa frankopplad maskin.

» Still med veven (13) in avstindet mellan
bromshjulet (21) och arbetsstycket si att en
spalt p& ca. 10 mm uppstar.

» Kontrollera att bromshjulet ligger an paral-
lellt.

A Ta hort arbetsstycket innan maskinen kopp-

las pa.

Instélining av styrskena/styrrulle
(Figur 3).

A Dra stickproppen ur nétuttaget innan arbe-
ten utfiors pa maskinen.

Efter en viss tids anvdndning méste styrskenans/

styrrullens parallellitet kontrolleras och vid

behov justeras:

» Lossa skruvarna (25)/(26) resp. (27).

> Rikta upp styrelementet parallellt med kon-
taktskivan (22) och dra ater fast skruvarna.

Till- och frankoppling.

A Koppla pa maskinen first sedan alla instill-
ningar gjorts. Ett arbetsstycke far inte finnas
i maskinen.

0 Vid in-/urkoppling maste skyddskapan (19)
vara stingd. En inbyggd sdkerhetsbrytare
sorjer for att maskinen kan kopplas in nir
skyddskapan dr &ppen!

NODSTOPP-knapp:

» Tryck vid en farlig situation den réda NOD-

STOPP-knappen for att stinga av maskinen.

70
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Stromstillare Till/Fran for slipband (1)
» Stidll stromstillaren i laget ”1”.
A Kontrollera bromshjulets rotationsriktning.

Omkopplare fior hastighet (3)
» Still stromstillaren i liget ”1” (lag hastighet,
liten materialnedslipning) eller liget 2"

(hog hastighet, hég nedslipningsgrad).

Stromstillare Till/Fran for bromshjul (2)
» Still stromstillaren i laget ”1”.

Stromstéllare Till/Fréan for

kylmedelspump (4)

» Still stromstillaren i liget ”1”. Kylmedels-
pumpen maste alltid vara pikopplad for hog
nedslipningsgrad.

”1 ”

Bruksanvisningar.

A Anviind skyddsglasidgon.

0 Kontrollera innan arbetet pabirjas att alla
ovan beskrivna instéllningar har utfirts kor-
rekt.

Slipning av rir

» Koppla pa drivmotorerna fér slipband (1)
och bromshijul (2). Still in handhastighe-
ten (3).

» Koppla pa kylmedelspumpen (4).

» Oppna kylmedelsventilen (12) och rikta
strdlen mot arbetsstycket.

» Skjut in arbetsstycket minst 30 mm i materi-
alfistet (bild 5).

» Tryck spaken (10) langsamt framat tills
bromsrullen ligger an och arbetsstycket
roterar.

» Latarbetsstycket I6pa genom maskinen. Dra
spaken (10) tillbaka ndr arbetsstycket dnnu
ligger ca. 30 mm i fistet (bild 5).

» Ta med andra handen forsiktigt bort arbets-
stycket ur maskinen.

» Koppla frin motorerna och kylmedelspum-
pen nar arbetet dr avslutat.

0 Vid fér hog eller for lag matningshastighet

maste bromshjulets lutning forandras.

4@
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Avhjilpande av storning.

Garanti och tillaggsgaranti.

Underhall och kundservice.

En reparation far endast utféras av en

0 yrkesarbetare enligt tillimpliga féreskrifter.

For reparation rekommenderar vi FEIN-kund-
service, FEIN-midrkesverkstad och FEIN-repre-

sentationer.

Dagliga underhallsatgérder

» Tabort skyddskaporna (19)/(31), avligsna
metalldammet och rengér maskinen in- och
utvandigt med tryckluft.

Servicedtgirder en gang i manaden

» Tom kylmedelsbehéllaren via avtappnings-
kranen (24). Skilj at vatten och metalldamm
och avfallshantera.

Viid varje slipbandshyte

» Kontrollera drivskivan, kontaktskivan och
brytrullarna avseende slitage och skada. Lat
skadade delar bytas ut.

%

Stirning Orsak/atgérd Garanti ldimnas pa produkten enligt de lagbe-
Bandet kan | Drivskivan styrs oregelbundet, stimmelser som giller i aktuellt anvindnings-
inte stdllas in |rengér drivskivan (20), kon- land. . - o
centriskt taktskivan (22) och brytrullarna Dessutom lamnar FEIN en tilliggsgaranti enligt
eller ersiitt om de ar kraftigt FEIN-tillverkargarantiférklaring. Detaljerad
nedslitna information far du hos fackhandlaren, FEIN-
— — representationen i aktuellt land eller FEIN-kund-
Arbetsstycket | Materialfistets geometri ar servicen
roterar fér | ojamn, stéll in geometrin ’
snabbt Forsiikran om dverensstimmelse.
Materialet Fel lutning p& bromshijulet,
matas for stdll in lutningen GRIT forsakrar under exklusivt ansvar att denna
snabbt/for produkt Sverensstimmer med de tillimpliga
l&ngsamt bestimmelserna som anges pa bruksanvisning-
Ojdmnt Kontrollera/still in bromshju- ens sista sida.
slipresultat lets parallellitet - -
pres > para — Miljoskydd, avfallshantering.
Materialet Otillrdcklig kylning, still in
missfargas kylmedelsmangden Stationdrmaskiner ska enligt nationell ritt
Slipbandet nedslitet, byt ut omhindertas f&r miljvinlig materialatervinning.
slipbandet

Bulleremissionsvirden.

Uppmiitt A-vigd ljudtrycksniva Ly, (re 1 pW) i
decibel: 86

Onoggrannhet K, p i decibel: 3

Uppmitt A-vagd emissionsljudtrycksniva vid
arbetsplatsen L (re 20 pPa) i decibel: 75
Onoggrannhet K5 i decibel: 3

ANMARKNING: Summan av uppmitt emis-
sionsvdrde och tillhérande onoggrannhet bildar
ovre grinsen for de virden som kan uppsté vid
madtningar.

@ Anvind hérselskydd!

Mitvdrdena har tagits fram enligt tillimplig pro-
duktnorm (se bruksanvisningens sista sida).
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Tekniska data.

Typ GICS GICS GICS 2V GICS 2V
Artikelnummer 7 902.. .06 00 40 3 .06 00 40 3 0600233 .06 00233
Tomgangsvarvtal [min] 1440/2880 1725/3450 1440/2880 1725/3450
Upptagen effekt [W] 2600/3100 2600/3100 2600/3100 2600/3100
Spanning [V] 3x400 3x440 3x220 3x220
Frekvens [Hz] 50 60 50 60
Slipbandshastighet [m/s] 15/30 18/34 15/30 18/34
Vikt enligt EPTA-Procedure

01/2003 [kg] 200 200 200 200
Skyddsklass I/® I® I/® I/®
Slipbandslangd [mm] 3000 3000 3000 3000
Slipbandsbredd [mm] 75 75 75 75
Kopplingsscheman.

Typ GICS, Bilaga 1

Typ  GICS2V,  Bilaga 2

4~ 40
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Symbolit, lyhenteet ja erikoissanasto.

Tassd ohjeessa ja osittain myGs itse koneessa

konetta kdyttavan huomio riskeihin ja vaaroihin,
joita voi ilmetd ty&ston aikana.

Termi, merkitys

Toimenpide

Ei saa koskettaa

Yleinen opastemerkki

Lue ohjeet l3pi

Kdytd suojalaseja

Kidytd kuulosuojainta

Kidytd polysuojainta

Kdytad suojakdsineitd

Varo, vaara

>Q®® 0608

EU-vastaavuusmerkki

)
m

Tydturvallisuus.

@ Konetta ei pidi kayttdd, ennen kuin kdytto-
ohjeeseen on perehdytty ja koneen toi-

minnot ovat selvdt. Muista my&s kuvitus, osien

erittely ja turvaohjeet.

Voimassa olevia maakohtaisia sahkéteknisia ja

tySturvallisuusmadrdyksid on noudatettava (SLT:

BGV A2, BGR 500).

Jos turvaohijeita ei noudateta, seurauksena voi

olla sdhkaisku, tulipalo ja/tai vakava tydtapa-

turma.

Siilytd oheinen kiyttéohje huolella, se on luovu-

tettava tydkalun mukana, jos tydkalu myydain

tai annetaan muiden kayttoon.

%

Muista kayttia suojalaseja, -kisineita seka
kuulosuojainta. Tapauskohtaisesti voi olla
suojaesiliinaa, jotka suojaavat hiomapalylta

@ ja tydkappaleesta sinkoilevilta lastuilta.
Suojalasien on oltava sopivat ja umpinaiset,

jotta hiomapdly eivit padse silmiin. Poly- ja

hengityssuojaimessa on oltava suodatin, joka
pystyy suodattamaan hiomapélyn. Jatkuva melu-
rasite on vaarallista, se voi johtaa kuulovammoi-
hin.

tai koruja, pitkét hiukset on sidottava kiinni. Suo-

jalaitteista huolimatta voivat Irtonaiset esineet

joutua liikkuvien osien viliin, mistd on ilmeinen
loukkaantumisen vaara.

Kuluneita, repeytyneité tai muutoin vaurioituneita

hiomanauhoja ei saa kayttii. Hiomanauhoja on

kasiteltdva huolellisesti, ne on sdilytettavi val-
mistajan ohjeita noudattaen. Nauhoja ei saa tait-
taa! Vioittunut hiomanauha voi reveti,
sinkoutua irti ja aiheuttaa tyStapaturman.

Hiomanauhoja tai muita lisivarusteita, jotka eiviit

ole alkuperdisosia tai muutoin valmistajan hyvak-

symid, ei saa kayttda. Vaikka hiomanauha tai
muu lisdvaruste nayttdd sopivan koneeseen, se ei
valttimittd ole turvallinen kdyttdd.

Kiytd koneeseen kuuluvia suojavarusteita ja kiin-

nitd ne huolellisesti paikoilleen, jotta kone olisi

mahdollisimman turvallinen kéyttda. Suojavarus-
teiden tehtdvd on suojata konetta kayttivaa sin-
koilevilta hiomahiukkasilta ja estdd
koskettamasta tySkalua (harja, hioma- tai kiillo-
tustydkalu).

(esim. alumiini tai magneesiumi) hiottaessa erit-

tyy pilyd, joka voi olla palavaa tai rdjdhdysherk-

kad. Konetta ei silloin saa kayttaa ympiristossa,
jossa on palavaa materiaalia. Se voi syttyd kipi-
ndinnin seurauksena.

Huolehdi siitd, ettei kipindinnista ole vaaraa

muille henkildille. Korjaa palava materiaali pois

tyOpisteestd ja sen ympiriltd. Metallipintoja hiot-
taessa on aina kipindinnin vaara.
Pyiirivaa hiomanauhaa ei saa koskettaa.
Loukkaantumisen vaara!
Paina vaaran uhatessa heti hiti-seis-katkaisinta.
Kone jalkikdy vield kork. 50 sekuntia.
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Koneen ilmanvaihtoaukot on puhdistettava sazn-
nollisesti, koska moottorin puhallin imee palya
kerddntymaan liikaa, siitd voi seurata oikosulku
tms.

Koneen pistokkeen saa korjata ja asentaa ainoas-
taan ammattitaitoinen sahkoasentaja. Pistorasian
suojajohtimen on oltava liitetty verkon suoja-
maahan.

Huolto- ja kunnostustdiden ajaksi verkkopistoke
on vedettéva irti! Jos kone kdynnistetddn epahuo-
miossa, se voi johtaa vakavaan tyStapaturmaan.
Suositamme tarkastuttamaan koneen séahkatekni-
sen turvallisuuden saanndllisin vilein. Jos tarkas-
tukset laiminlyddadn, on olemassa sahk&iskun
vaara!

Tarkasta ennen ensimmaisti kayttokertaa koneen
pydrimissuunta. Jos pydrimissuunta on viiri,
tyokappale voi singota pois paikaltaan ja aiheut-
taa vammoja. PySrimissuunnan saa vaihtaa aino-
astaan ammattitaitoinen sahk&asentaja.

Konetta kiytettdessa on oltava erittiin tarkkaa-
vainen ja huolellinen, varsinkin tydstettavia
materiaalia syitettiessi ja poistettaessa. Varo
kasid, ne ovat erityisessd vaarassa.

Lyhyita tai ohuita tyokappaleita ksiteltdessi on
oltava varovainen. Tyokappaletta syStettdessd ja
poistettaessa kiddet voivat joutua hiomanauhan
tai jarrupydrin viliin, mistd on seurauksena
vakava tyStapaturma.

Kun virta katkaistaan koneesta, kone jilkikay
vield n. 1 minuutin ajan. S&4t6- ja huoltoty&t saa
aloittaa vasta kun hiomanauha on pysihtynyt.

Laitteen osat.

1 ON-/OFF-kytkin, hiomanauha

2 ON-/OFF-kytkin, jarrupyora

3 Vaihtokytkin, nauhan nopeus

4 ON-/OFF-kytkin, jaidhdytysnestepumppu
5 Hata-seis-painike

6 Pistoke

7 Kampi ohjauskiskon/ohjausrullan

9 Ohjekilpi, Saitoarvot-taulukko

74
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10 Vipu, jarrupydrin lasku tydkappaletta vasten
11 Kayttomoottori, jarrupyira

12 Jaahdytysnesteen syittiventtiili

14 Siaitoruuvi, jarrupyorin suuntaisuussaato
15 Siitoruuvi, jarrupyorin kaltevuuskulma
16 Ohjauskisko

18 Hiomanauhan saatdruuvi

19 Sucjakupu

20 Kiyttopyora

21 Jarru, sen pyora

22 Kontaktipyora

23 Hiomanauhan Kiristinvipu

24 Poistohana

27 Ohjausrullan sdatoruuvit
28 Kela + ohjauselementit
29 Kelan lukitus

30 Ohjausrulla

31 Puhdistusaukko

Koneen kayttokohteet.

Pyérohiomakone GICS on suunniteltu pelkas-
tddn pyoreiden terasputkien, kevytmetalliput-
kien sekd massiivisten pydreiden terdstankojen
(halkaisija D = 10 - 160 mm) hiontaan ja kiillo-
tukseen.

Asennusohjeet.

» Purkaa pakkaus ja asenna lisdvarusteet pak-
kauksessa olevaa ohjetta noudattaen.

> Loysii tukijalkojen (17) varmistusruuvit ja
suuntaa kone.

E: Kone ankkuroidaan lattiaan ruuveilla. Kiin-
nityksen on oltava niin pitivd, ettd se kestdd
tySston aikana syntyvit voimat.

nestettd.

—
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Sahkaliitanta.

Jarrupyoran s@ito (kuva 3).

0 Kayttokohteessa olevan sihkéliitinndn on
oltava asennettu sdhkdasentajan toimesta.
Verkkojénnite: Verkkojannitteen ja jinnitetaajuu-
den on oltava samat kuin koneen tyyppikilvessi
ilmoitetut arvot.

» Kytke koneeseen virta hetkeksi ON-/OFF-
kytkimelld (1). Katso, ettd kontaktilevy pys-
rii nuolen suuntaan.

» Katkaise sitten virta koneesta.

A Jos kontaktilevy ei pyori nuolen suuntaan,
moottorin pydrimissuunta on annettava
muuttaa ammattitaitoisen asentajan toi-
mesta.

Hiomanauhan kiinnitys/vaihto
(kuva 2).

A Pistoke on muistettava irrottaa pistorasiasta
aina ennen kaikkia koneeseen kohdistuvia

Ennen ensimmiistd kiyttikertaa koneen
pydrimissuunta on muistettava tarkastaa.

» Avaa suojus (19).

» Loysdd hiomanauhan kiristinlaitetta aukai-
semmalla vipu (23) ja aseta koneeseen hio-
manauha, jonka pituus on 75 x 3000 mm.

Katso, ettd hiomanauha (vrt. sille annettuja
pySrimissuuntatietoja) tulee vetopy&rin/
kontaktilevyn py&rimissuuntaan.

» Kiristi hiomanauha vivulla (23).

Hiomanauhan saato (kuva 2).

A Pistoke on muistettava irrottaa pistorasiasta

aina ennen kaikkia koneeseen kohdistuvia

toita.

» Liikuta hiomanauhaa kisin ja tarkkaile
samalla, puoltaako se kontaktilevysti (22)
nihden vasempaan tai oikeaan.
ohjain niin, ettd hiomanauha pysyy pyéries-
sadn keskelld.

» Sulje suojakuomu (19).

» Kytke virta lyhyesti ON-/OFF-kytki-
melli (1).

» Tarkista, ettd hiomanauha py&rii kunnolla,
korjaa sitd tarvittaessa.

%

A Pistoke on muistettava irrottaa pistorasiasta

aina ennen kaikkia koneeseen kohdistuvia
toita.

Suuntaisaato

taisesti kontaktilevyn (22) kanssa. Silloin
puristuspaine jakaantuu tasaisesti ja hioma-
jalki on niinikddn tasainen. Optimaalinen

ettd se on tySkappaleeseen ndhden hieman
kallellaan vasempaan piin.
0 Mitd suurempi jarrupyordn kaltevuuskulma
on, sitd korkeampi on sydtténopeus. Opti-

Tyokappaleen ohjauksen sadito
(kuva 3 + 4).

A Pistoke on muistettava irrottaa pistorasiasta
aina ennen kaikkia koneeseen kohdistuvia
toita.

Kelan (28) voi varustaa ohjauselementeilld

(3 kpl, optio), joita kiytetddn tarpeen mukaan

tyokappaleesta riippuen:

- Muovinen ohjauskisko kevytmetalliputkille,
koko kork. 90 mm @.

- Messinkinen ohjauskisko terdsputkille, koko
kork. 90 mm @.

— Obhjausrulla putkille, 60 mm @ ja sitd suu-
rempi.

» Vie kela (28) kammen (7) avulla aivan ala-
asentoon.

» Kierri sydttdyksikksd kammella (13) niin
paljon ulospiin, ettd koko kelaan (28) pai-
see kasiksi.

» Vedi kelan lukko (29) ulos ja kierri ko. tys-
hon sopiva ohjauselementti paikalleen.

» Tydnnid lukko (29) takaisin kiinni.

75
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Putkihalkaisijan sdato (kuva 1).

A Pistoke on muistettava irrottaa pistorasiasta
aina ennen kaikkia koneeseen kohdistuvia
toita.
» Aseta tyokappale koneeseen.
» Sdidd ohjauselementti kammella (7) asteik-
koarvoon (8), joka vastaa putken halkaisijan

mittaa (ks. koneen pinnassa oleva tau-
lukko (9)).

Taulukko (séddtdesimerkkeja, ks. kuva 4):
1. sarake: putken halkaisija

» Koneessa ei saa olla virtaa, kun tyckappale
asetetaan paikalleen.

» Aseta kammella (13) jarrupydrin (21) ja
tyokappaleen vilys niin, ettd rako on n.
10 mm:n suuruinen.

» Tarkasta, ettd jarrupydrd on samansuuntai-
sesti oikeassa asennossa.

A Ota tyokappale pois, ennen kuin kytket vir-

ran koneeseen.

Ohjauskiskon/ohjausrullan saito
(kuva 3).

A Pistoke on muistettava irrottaa pistorasiasta

aina ennen kaikkia koneeseen kohdistuvia
toita.

Pitemman kidyttdajan jalkeen on ohjauskiskon/-

rullan suuntaisuus tarkastettava ja sadtdd korjat-

tava tarvittaessa:

» LOysii ruuvit (25)/(26) ja (27).

» Suuntaa ohjauselementti samaan suuntaan
kontaktilevyn (22) kanssa, kiristi sitten ruu-
vit kiinni.

Kaynnistys ja pysaytys.
A Kytke koneeseen virta vasta, kun kaikki tar-

olla tydkappaletta.

0 Ennen virran kytkemistd/katkaisemista

suojakupu (19) on suljettava. Yhdysraken-
teinen turvakytkin estdd koneen kdynnisty-
misen, jos suojakupu ei ole kiinni!

76
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Hité-seis-painike:

» Vaaratilanteessa kone pysdytetddn punaisella
hitd-seis-painikkeella.

ON-/OFF-kytkin, hiomanauha (1)

» Aseta kytkin asentoon ”1”.

A Jarrupydrdn pyorimissuunnan tarkastus.

Vaihtokytkin, nopeus (3)

» Asetakytkin asentoon ”1” (alhainen nopeus,
ohut kerros materiaalia pois) tai asen-
toon ”2” (suuri nopeus, paksu kerros mate-
riaalia pois).

ON-/OFF-kytkin, jarrupyora (2)

» Aseta kytkin asentoon ”1”.

» Aseta kytkin asentoon ”1”. Jddhdytysneste-
pumpun on aina oltava pailld silloin, jos
materiaalia hiotaan pois paksumpi kerros.

Kayttoohjeet.
A Muista suojalasti.

Ennen tdiden aloittamista on varmistuttava,

Putkien hionta

» Kiynnistd hiomanauhan (1) ja jarrupys-
ran (2) kdyttdmoottorit, sdddi nauhan
nopeus (3).

nestesuihku suoraan ty&kappaleeseen.

» Tyokappale on vietdvi vihintdan 30 mm:n
verran materiaalin syttéaukkoon (kuva 5).

» Paina vipua (10) hitaasti eteenpiin, kunnes
jarrupyori koskettaa vastapintaa ja tySkap-
pale py&rii mukana.

» Anna tyokappaleen liukua koneen lapi. Vedd
vipua (10) taaksepiin silloin, kun tySkappale
on vield n. 30 mm:n pituudelta ohjaimen
varassa (kuva 5).

» Ota nyt toisella kidelld tyckappale varoen
pois koneesta.

—
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» Kytke tyévaiheen piddtteeksi moottorit ja

0 Jos sydttdnopeus on joko liian suuri tai
liian alhainen, jarrupyéran kaltevuuskulmaa
on muutettava.

Hairionpoisto.

Syy/apukeino

Hiomanauha ei
pysy tasaisesti

Vetolevyn ohjaus on epita-
saista, puhdista vetolevy (20),

keskelld kontektilevy (22) ja kdinto-
rullat, pahoin kuluneet osat
on vaihdettava uusiin

Tyokappale Tyokappalealustan geometria

py®rii liian on epitasainen, se on saidet-

nopeasti tavd

Materiaalin Jarrupyérin kaltevuuskulma

syottd on liian
nopeaa/hidasta

vddrd, sen sddtod on korjattava

Hiomajilki on | Tarkasta/sdadd jarrupydran

epatasaista suuntaisuus
Materiaali Jadhdytysteho on vajaa, sdddd
varjaytyy jadhdytysnesteen madrdd

Hiomanauha on kulunut,

vaihda se uuteen

Kunnossapito, huolto.

0 Kunnostusty6t saa suorittaa ainoastaan
ammattitaitoinen asentaja voimassa olevia
madrdyksid noudattaen.

Suositamme tilaamaan kunnostuksen FEIN-pal-

velusta tai lshimmastd FEIN-sopimuskorjaa-

mosta.

Péivittdiset huoltotoimet

» Avaa/poista suojukset (19)/(31), puhdista
metallipdly pois ja puhdista kone sekd sisdltd
ettd ulkoa paineilmalla.

Kuukausihuolto
nan (24) kautta. Suodata metallipdly pois
veden seasta, se on havitettivi asianmukai-
sesti.

Hiomanauhan vaihdon yhteydessi

» Tarkasta vetolevyn, kontaktilevyn ja kddnto-
rullien kunto (kulumat, vauriot). Vioittuneet
osat on annettava uusia vilittomasti.

%

Takuu.

Tuotteeseen pitee takuu, joka vaaditaan sen
tuontimaassa.

Sen ohella FEIN myontid tuotteelle FEIN-val-
mistajakohtaisen lisatakuun. Lisitietoja siitd saa
lihimmialtd FEIN-myyjiltd, FEIN-maahantuojalta
tai FEIN-huoltopalvelusta.

EU-vastaavuus.

Tmi. GRIT vakuuttaa ja vastaa yksin siitd, ettd
tdmd tuote on kdyttohjeen viimeiselld sivulla
mainittujen standardien ja direktiivien vaatimus-
ten mukainen.

Ymparistonsuojelu, jatehuolto.

tava ympiristonsuojelua noudattaen uusiokayt-
téon.

Melupéaistoarvot.

Tyokalun A-painotettu tySpistekohtainen melu-
taso L, (re 1 pW) desibeleini: 86

Toleranssi K, p, desibeleind: 3

Tyokalun A-painotettu tydpistekohtainen
ddnenpainetaso L (re 20 pPa) desibeleind: 75
Toleranssi K5, desibeleind: 3

HUOMATUS: Mitatun emissioarvon ja sille
ilmoitetun toleranssin summa on yldraja, joka
mittauksien aikana voidaan saavuttaa.

@ Kidytd kuulosuojainta!
Mitatut arvot on laskettu tuotekohtaisen stan-

dardin pohjalta (vrt. kdyttSohjeen viimeinen
sivu).
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Tekniset tiedot.

Tyyppi GICS GICS GICS 2v GICS 2v
Tilausnumero 7 902.. .06 00403 .06 00403 .0600233 .0600233
Joutokdyntinopeus [min] 1440/2880 1725/3450 1440/2880 1725/3450
Ottoteho [W] 2600/3100 2600/3100 2600/3100 2600/3100
Jannite [V] 3x400 3x440 3x220 3x220
Taajuus [Hz] 50 60 50 60
Hiomanauhan nopeus [m/s] 15/30 18/34 15/30 18/34
Paino vastaa EPTA-Procedure

01/2003-tietoja [kg] 200 200 200 200
Suojausluokka o) o) o) e
Hiomanauhan pituus [mm] 3000 3000 3000 3000
Hiomanauhan leveys [mm] 75 75 75 75
Liitantapiirustukset.

Tyyppi  GICS, Laite 1

Tyyppi  GICS2V,  Laite 2

4~ 40
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A hasznalt jelek, réviditések és
fogalmak.

Az ezen kezelési utasitasban és esetleg magan a
kéziszerszamon talalhato jelek arra szolgalnak,
hogy felhivjak a figyelmét az ezen
kéziszerszammal végzett munkak soran fellépd
veszélyekre.

Jel Fogalom, magyarazat

Mivelet

Megérinteni tilos

Altalénos utasitast ado jel

Olvassa el a dokumentéciot

Hasznaljon védészemiiveget

Hasznaljon hallasvédé
eszkozoket

Hasznaljon porvédelmet

Hasznaljon kézvédot

POO®eoe]R’

Figyelmeztetés egy veszélyre

Eurépai CE-jel

ce

Az On biztonséaga érdekében.

@ Ne hasznalja ezt a kéziszerszamot, mielétt
alaposan elolvasta és teljes mértékben
megértette ezt a kezelési utasitast, beleértve az

abrakat, specifikaciokat és biztonsagi elSirasokat.

Ugyeljen az adott orszagban érvényes idevagd
elektromos biztonsagi és munkavédelmi
el6irasok (Németorszagban: BGV A2, BGR 500)
betartasara is.

A biztonsagi el6irasok figyelmen kiviil hagyasa
aramiitéshez, tlizh6z és/vagy sulyos sériilésekhez
vezethet.

Gondosan &rizze meg, és a kéziszerszam
tovabbadasa vagy eladasa esetén azzal egyiitt adja
at az Uj felhaszndldnak ezt a kezelési utasitast.

%

Hasznaljon véddszemiiveget, védo kesztyiit
és egy zajtompito fiilvédot. Amennyiben
@ sziikséges, hasznaljon porvédd alarcot és
munkakdtényt, amelyek alkalmasak arra,
@ hogy megvédjék a csiszolotest és a
megmunkalasra keriil6 munkadarab
esetelegesen kirepitett részecskéitél.
A véddszemiivegnek védelmet kell nydjtania a
kiilonb6zé munkak soran kirepitett részecskék
ellen. A por- vagy véddalarcnak ki kell tudni
szlirnie a munkak soran keletkezé részecskéket.
Egy tartds magas zajartalom halldsveszteséghez
vezethet.
Munka kdzben sohase viseljen b ruhat, ékszert
vagy lefedetlen, hosszu hajat. A nem rdgzitett
targyakat a mozgé alkatrészek a
véddberendezések dacara is elkaphatjak és igy
sériiléseket okozhatnak.
Ne hasznaljon elkopott, beszakadt, vagy erdsen
elszennyez6dott csiszoldszalagokat. Ovatosan
kezelje és a gyarto elSirasainak megfeleléen
tarolja a csiszoldszalagokat. Ne térje meg a
csiszoloszalagokat! A megrongalédott
csiszoldszalagok szétszakadhatnak,
kirepiilhetnek és sériiléseket okozhatnak.
Ne hasznaljon olyan csiszolészalagokat vagy
egyeb tartozékokat, amelyeket nem a gyarté
fejlesztett ki, illetve amelyeket az nem
engedélyezett. A biztonsigos lizemelést az
még nem biztositja, ha egy csiszoldszalag vagy
tartozék pontosan hozziillik az On
kéziszerszamahoz.
Mindig hasznalja a kéiszerszamon talalhato
véddberendezéseket. A véddberendezéseket
biztonsagosan kell felszerelni a kéziszerszamra,
hogy azok a legnagyobb elérhetd biztonsagot
nyujtsak. A védéberendezéseknek meg kell
6vniuk a kezeldt a csiszolas soran kirepitett
részecskéktdl és a kefék, csiszold vagy polirozéd
szerszamok akaratlan megérintésétdl.
Figyelem, tiiz- és robbanasveszély! Fémek
(példaul aluminium vagy magnézium)
csiszolasakor olyan por keletkezik, amely éghetd
vagy robbanékony lehet. Ne haszndlja a
kéziszerszamot éghetd anyagok kozelében.
A szikrak ezeket az anyagokat meggyujthatjak.
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Ugyeljen arra, hogy a szikraszéras ne Egy pi||antésra_
veszélyeztethessen személyeket. Tavolitsa el a
munkateriilet kézelébél az éghetd anyagokat. 1 Be-/kikapcsold, csiszolészalag
A fémek csiszolasakor szikraszoris 1ép fel. 2 Be-/kikapcsold, fékkerék
@ Sohaselérjen hozza a mozgasban lévd 3 Atkapcsold, szalagsebesség

> csiszoloszalaghoz. Kiilsnben 4 Be-/kikapcsol, hiitGanyagszivattyt
sériilésveszély all fenn. _— .

X ) , . 5 Vészkikapcsold

Veszélyhelyzet fellépte esetén azonnal nyomja 6 Duaaszolé
meg a vészkikapcsolot. A késziilék kb. 9 e . o
50 méasodpercig még mozgasban maradhat. 7 Szabalyozokerek, vezetdsin/vezetGgorgs
Tisztitsa ki rendszeresen a kéziszerszam ma'gassagl tf??"“as _ .
szellGz6nyilasait. A motorventillator behtizza a 8 Skala, vezetGsin/vezetGgorgs magassagi
port a hazba. Ez tulsagosan sok fémpor beallitas
felgylilemlése esetén villamos veszélyeket hoz 9 Téjékoztato tabla, bedllitasi érték tablazat
létre. 10 Kar, a fékkerék felhelyezéséhez a
A berendezés csatlakozd dugoéjat csak villamos munkadarabra
szakember szerelheti fel. A dugaszol6 aljzat 11 Hajtémotor, fékkerék
véddvezetékének 6sszekotve kell lennie a 12 Szelep, hiitéanyag hozzavezetés

villamos hilozat védéfoldelésével.

A karbantartashoz és javitashoz htizza ki a halozati
csatlakoz6 dugot! Ha a berendezést akaratlanul
bekapcsoljak, ez stlyos sériilésekhez vezethet.

A torvényes el6irasoknak megfeleléen

13 Szabalyozokerék, fékkeréktavolsag

14 Csillag alaku szabalyoz6 csavar, a fékkerék
parhuzamos voltanak beallitdsahoz

15 Csillag alaku szabalyozo csavar, fékkerék

rendszeresen ellendriztesse a berendezésen ddlés o

az e elektromos biztonsagi elSirasok betartasat. 16 Vezetdsin

Az ellenérizetlen berendezéseknél dramiités 17 Lab, magassagi bedllitas

veszélye dll fenn! 18 Csillag alaku szabalyozé csavar, a szalag
Ellendrizze az els6 lizembe helyezés el6tt a motor futasanak beszabalyozasara
forgasiranyat. Helytelen forgésirany esetén a 19 Védébura

berendezés a munkadarabot kirepitheti és ez 20 Hajtkerék

baleseteket ,olfozh?t. A forgasiranyt csak villamos 91 Fékezé kerék
szakember dllithatja 4t. 29 Erintkezs kerék
Mindig figyelmesen és gondosan dolgozzon, erre rintkezo ’e’r’e
killdnésen az anyag bevezetésénél és kivételénél 23 Szalagfeszitd kar
van szilkség. Ha nem elég figyelmesen dolgozik, 24 Leereszt csap

a keze stlyosan megsériilhet. 25 Szabalyozécsavarok, vezetdsin
A rovid vagy vékony anyagok megmunkalasakor 26 Szabalyozocsavarok, vezetdsin
igen Gvatosan kell eljrni. Az anyag 27 Szabalyozdcsavarok, vezet6gorgd

be.veze:cesekor és klve,telekc?r a kezét a 28 Dob, vezetéelemekkel
csiszoldszalag vagy a fékkerék bekaphatja és |
sulyos sériiléseket okozhat. 29 Dob reteszelés

A késziilék kikapcsolasa utan vigyazzon. A 30 Vezetdgorgd
késziilék még kb. | percig mozgasban marad. A 31 Tisztitényilas

kezdje el, miutan a csiszoldszalag teljesen ledllt.
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A berendezés rendeltetése.

A GICS hengeres csiszologép kizarolag D = 10—
160 mm atmérdjl korkorods keresztmetszetl
acélcsovek, konnyiifémcesévek, valamint tomor
acélrudak csiszolasara és polirozasara szolgal.

Szerelési utasitasok.

>

Vegye ki a berendezést a csomagolasbdl és a
mellékletben leirt médon szerelje fel a
tartozékokat.

Lazitsa ki a (17) labakon a négy
biztositdcsavart és dllitsa be a berendezést a
megfelelé helyzetbe.

Rogzitse egy megfelels diibel-/
csavarkotéssel a padléhoz a berendezést.
A rogzitésnek fel kell tudni vennie a
munkak soran fellépé erdket.

» Toltse fel a hlitGanyag tartalyt kb.
30— 35 liter hiitéanyaggal.

Villamos csatlakozas.
Az épiiletoldali villamos csatlakozast egy

0 villamos szakembernek kell 1étrehoznia.

Ugyeljen a helyes halézati fesziiltségre: A halézat
fesziiltségének és frekvencidjanak meg kell
egyeznie az elektromos kéziszerszam
tipustablajan taldlhaté adatokkal.

» Kapcsolja be révid idére az (1) be-/
kikapcsoléval a berendezést. Ellendrizze,
hogy az érintkezé tarcsa a nyil dltal jelzett
iranyban forog-e.

» Ismét kapcsolja ki a késziiléket.

Ha az érintkezd tarcsa a nyil altal jelzett
irannyal ellentétesen forog, a motor
forgasiranyat egy szakemberrel at kell
allittatni.

A csiszolészalag felszerelése/
kicserélése (Kép 2).

A

A berendezésen végzendd barmely munka
megkezdése eldtt hizza ki a csatlakozd
dugét a dugaszold aljzatbdl.

Ellendrizze az els6 lizembe helyezés el6tt a
berendezés forgasiranyat.

%

%

Nyissa ki a (19) védéburat.
Lazitsa ki a (23) karral a szalagfeszit6
szerkezetet és tegyen fel egy

75 x 3000 mm-es csiszoldszalagot.

0 A csiszoldszalagon taldlhato futasi iranynak
meg kell egyeznie a hajtétircsa/érintkezd
tarcsa forgasiranyaval.

» Feszitse meg a (23) karral a csiszoldszalagot.

A szalag futasanak beszabalyozasa
(Kép 2).

A A berendezésen végzendd barmely munka
megkezdése el6tt huzza ki a csatlakozo
>

dugét a dugaszold aljzathdl.
Mozgassa kézzel a csiszoldszalagot, és figyelje
meg, hogy az a (22) érintkezd tarcsatdl balra
vagy jobbra kezd el elcstszni.
Allitsa be a (18) csillag alaku szabalyozo
csavarral a hajtotarcsa (20) megvezetését,
hogy a csiszolészalag kézpontosan fusson.
Zarja le a (19) védéburat.
Kapcsolja be csak rovid idére az (1) be-/
kikapcsoléval a berendezést.
Ellenérizze és sziikség esetén korrigilja a
szalag futdsat.

A fékkerék beallitasa (Kép 3).

A A berendezésen végzendd barmely munka
megkezdése el6tt hiizza ki a csatlakozé
dugét a dugaszol¢ aljzatbdl.

A parhuzamossag beallitasa

> Allitsa be a (14) csillag alaki szabélyozo
csavarral a (21) fékkereket, igy hogy az
feliilr8l nézve parhuzamosan fusson a

(22) érintkezd tarcsaval. Ez biztositja az
egyenletes nyomast és egyenletes csiszolasi
képet. Az optimalis beallitast gyakorlati

probaval kell megallapitani.

A lejtés beéllitasa

» Allitsa be a (I5) csillag alaku szabalyozo
csavarral a (21) fékkereket olyan helyzetbe,
hogy az a munkadarabhoz viszonyitva balra
déljon.
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0 Minél jobban meg van déntve a fékkerék,

annal nagyobb az elétolasi sebesség. Az
optimdlis beallitdst gyakorlati probaval kell
megallapitani.

Az anyag vezetés beallitasa
(Kép 3 +4).

A A berendezésen végzend6 barmely munka
megkezdése el6tt hizza ki a csatlakozd
dugét a dugaszol6 aljzatbdl.

A (28) dob harom opciondlis vezetéelemmel van

felszerelve, amelyeket a munkadarabtdl fiiggéen

kell hasznélni:

— Muanyag vezet&sin konnyiifém csévekhez

90 mm D-ig.
— Sérgaréz vezet6sin acélcsévekhez
90 mm @-ig.

— Vezet8gorgd csévekhez 60 mm @-tl kezdve.

» Tolja egészen le a (28) dobot a
(7) forgatdkarral.

» Forgassa annyira ki a (13) forgatékarral az
elétold egységet, hogy szabadon hozza
lehessen férni a (28) dobhoz.

» Huzza ki a dobbdl a (29) reteszelést és
forditsa felfelé a kivant vezet&elemet.

» Pattintsa ismét be a (29) reteszelést.

s

A cso6atmérod beallitasa (Kép 1).

A A berendezésen végzend6 barmely munka
megkezdése eldtt hizza ki a csatlakozd
dugét a dugaszol6 aljzatbdl.

» Tegye be a megmunkalasra keriilé

munkadarabot.

> Allitsa be a vezetéelemet a

(7) szabélyozdkerékkel arra a

(8) skalaértékre, amely megfelel a
cs6atmérdnek (lasd a (9) tablazatot a
berendezésen).

Tablazat (beallitasi példakat lasd a 4. abran):
|. oszlop: cséatmérd

» A munkadarabot csak kikapcsolt berendezés
mellett helyezze be.

82
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> Allitsa be a (13) szabilyozékerékkel a
(21) fékkerék és a munkadarab koézotti
tavolsagot, hogy egy kb. 10 mm-es rés j6jjon
létre.

» Ellendrizze, hogy a fékkerék parhuzamos
helyzetben van-e.

A A bekapcsolas el6tt vegye ki a
munkadarabot a berendezésbél.

A vezetbsin/vezet6gorg6 beallitasa
(Kép 3).

A A berendezésen végzendd barmely munka
megkezdése el6tt hiizza ki a csatlakozé
dugot a dugaszol¢ aljzatbol.

Hosszabb haszndlat utan ellendrizze és sziikség

esetén dllitsa be Ujra a vezetdsin/-gorgd

parhuzamossagat:

» Lazitsa ki a (25)/(26), illetve (27) csavart.

> Allitsa be a vezet$ elemet a (22) érintkezé
tarcsaval parhuzamos helyzetbe és hizza
meg ismét szorosra a csavarokat.

Be- és kikapcsolas.

A A berendezést csak valamennyi sziikséges
beallitas végrehajtasa utan kapcsolja be.
Ekkor nem szabad semmilyen
munkadarabnak semm a berendezéshen
lennie.

0 A be- és kikapcsolas elétt a véddburat (19)
be kell zarni. Egy beépitett biztonsagi
kapcsolé meggatolja, hogy a berendezést
nyitott védébura mellett bekapcsolja!

Vészkikapcsolo:

» Veszélyhelyzetek fellépésekor a berendezés

kikapcsolasahoz nyomja meg a piros
vészkikapcsolot.

Be-/kikapcsold, csiszoldszalag (1)

> Allitsa at a kapcsolét az ,,1” helyzetbe.
A Ellendrizze a fékkerék forgasiranyat.

Atkapcsolé, sebesség (3)

> Allitsa be a kapcsolot az ,,1” (alacsony
sebesség, alacsony anyaglemunkalas)
vagy ,,2” (magas sebesség, magas
anyaglemunkalds) helyzetbe.
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Be-/kikapcsolo, fékkerék (2)
> Allitsa 4t a kapcsolét az ,,

|n

helyzetbe.

Be-/kikapcsold, hiitdanyagszivattyu (4)
> Allitsaa kapcsoldt az ,,1” helyzetbe.
A hitéanyagszivattylt magas csiszolasi

lemunkdlds esetén mindig be kell kapcsolni.

s

Uzemeltetési elGirasok.

ﬁ Viseljen véddszemiiveget.

0 A munka megkezdése eldtt gondoskodjon

arrdl, hogy a fentiekben leirt valamennyi
bedllitas végrehajtasra és ellendrzésre
keriiljén.

Csévek csiszolasa

> Kapcsolja be az (1) csiszolészalag és a
(2) fékkerék hajtomotorjat. Allitsa be a
(3) szalagsebességet.

» Kapcsolja be a (4) hlt&anyagszivattyut.

» Nyissa ki a (12) hiitéanyagszelepet és
iranyitsa a sugarat a munkadarabra.

» Toljabe legalabb 30 mm-re a felvevd nyilasba
a munkadarabot (5. abra).

» Nyomja lassan el6ére a (10) kart, amig a
fékgorgd felfekszik és a munkadarab szintén
forogni kezd.

» Hagyja végighaladni a munkadarabot a
berendezésen. Huiizza vissza a (10) kart, ha a
munkadarabbol még kb. 30 mm felfekszik a
megvezetésre (5. abra).

» A masik kezével évatosan vegye ki a
munkadarabot a berendezésbél.

» A munkamenet befejezése utin kapcsolja kia
motorokat és a h(itdanyagszivattyut.

0 Tal magas vagy tul alacsony el&tolasi

sebesség esetén a fékkerék délésszogét
meg kell valtoztatni.

%

Uzemzavarok megsziintetése.

m

Uzemzavar Oka/megsziintetés modja

A szalag futdsat | A hajtétarcsa megvezetése
nem lehet egyenetlen, tisztitsa meg,
kozépre illetve erds kopds esetén
bedllitani cserélje ki a (20) hajtotarcsat,

a (22) érintkezd tarcsat és a
terel6 gorgdket

A munkadarab |Az anyagbefogd egység

tul gyorsan geometridja egyenetlen,
forog allitsa be a geometriat

Az anyag A fékkerék dolésszoge
el6toldsa tdl rosszul van bedllitva, allitsa
gyors/til lassu | be helyesen

Egyenetlen Ellendrizze/illitsa be a

csiszolasi kép  |fékkerék parhuzamos
helyzetét

Az anyag A hiités nem kielégitd, allitsa

elszinez6dik be a hiitéanyag mennyiséget

A csiszoloszalag
elhasznilédott, cserélje ki a
csiszoldszalagot

Uzemben tartas és vevdszolgalat.

A berendezést csak szakember és csak
az érvényes el6irasoknak megfeleléen
javithatja.
A javitashoz a FEIN-vevészolgélatot, a
szerzédéses FEIN-mihelyeket és a FEIN-
képviseleteket ajanljuk.
Napi karbantartasi munkak
» Nyissa ki/tavolitsa el a (19)/(31) fedeleket,
tavolitsa el a fémport és beliilrél és kiviilrdl
tisztitsa meg s(ritett levegével a
berendezést.
Havonta elvégzend6 karbantartasi munkak
> A (24) leereszt csap segitségével uritse ki a
hiitéanyag tartdlyt. Valassza le és tavolitsa el
a vizet és a fémport.
A csiszoldszalag minden egyes kicserélésénél
» Ellendrizze a hajtétarcsa, az érintkezd tarcsa
és a terelS gorgdk kopasat és rongalodasait.
A megrongalodott alkatrészeket cseréltesse
ki.
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Jotallas és szavatossag.

Kornyezetvédelem, hulladékkezelés.

A termékre vonatkozo jotallas a forgalomba
hozasi orszagban érvényes torvényes
rendelkezéseknek megfeleléen érvényes.
Termékeinket ezen tilmen&en a FEIN gyarté cég
jotallasi nyilatkozataban leirtaknak megfelelé
kiterjesztett garanciaval szallitjuk. Ezzel
kapcsolatos részletes tajékoztatast a
szakboltokban, az illetd orszig
FEIN-képviseleténél vagy a FEIN vevészolgélatnal
kaphat.

Megfelel6ségi nyilatkozat.

A GRIT cég kizardlagos felelésséggel kijelenti,
hogy ez a termék megfelel az ezen kezelési
utasitas utolsé oldalan megadott idevonatkozo
el6irasoknak.

A rogzitett helyzetben miikodé gépeket az adott
orszagban érvényes el6irdasoknak megfeleléen
kell a kérnyezetvédelmi szempontoknak
megfelelen djrafelhasznaldshoz eltavolitani.

Zajkibocsatas.

Lya (re | pW) mért A-kiértékelt
hangteljesitmény-szint, decibel: 86

Kwa szoras, decibel: 3

Loa (re 20 pPa) mért A-kiértékelt kibocsatasi
hangnyomas-szint a munkahelyen, decibel: 75
KPA szoras, decibel: 3

MEGJEGYZES: A mért emisszids érték és a
hozzatartozo széras 6sszege az a felsé hatar,
amely a mérések soran felléphet.

@ Hasznaljon hallasvédé eszkozoket!

A mérési értékek az idevonatkozé
termékszabvanynak (lasd ezen kezelési utasitds
utolsé oldalat) megfelelSen keriiltek

—

meghatarozasra.
Miiszaki adatok.
Tipus GICS GICS GICS 2V GICS 2V
Rendelési szam 7 902.. .0600403 .0600403 .0600233 .0600233
Uresjarati fordulatszam [perc] 1440/2880 1725/3450 1440/2880 1725/3450
Teljesitményfelvétel [W] 2600/3100 2600/3100 2600/3100 2600/3100
Fesziiltség [V] 3x400 3x440 3x220 3x220

Frekvencia [Hz] 50 60 50 60
A csiszol6szalag sebessége [m/szek] 15/30 18/34 15/30 18/34
Saly az ,,EPTA-Procedure 01/2003”

(2003/01 EPTA-eljards) szerint [kg] 200 200 200 200

Erintésvédelmi osztaly lle) /@ '@ @
A csiszol6szalag hossza [mm] 3000 3000 3000 3000
A csiszol6szalag szélessége [mm] 75 75 75 75

Csatlakozasi kapcsolasi rajzok.

Tipus GICS, Flggelék 1
Tipus GICS 2V, Fiiggelék 2
84
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Pouzité symboly, zkratky a pojmy.

Symboly pouzité v tomto navodu k pouziti a
POpF-. na stroji slouzi k obraceni Vasi pozornosti
na mozna nebezpedi pfi praci s timto strojem.

Pojem, vyznam
Akce

Dotyk zakazan

Obecny prikazovaci znak

Ctéte dokumentaci

Pouzijte ochranu o¢i

Pouzijte ochranu sluchu

Pouzijte ochranu proti prachu

Poutzijte ochranu rukou

Varovani pired nebezpe¢im

Y EEECEEENE

Evropsky znak shody

e
m

Pro Vasi bezpecnost.
Nepouzivejte tento stroj drive, nez si

@ dikladné proctete a zcela pochopite tento
navod k poutziti véetné vyobrazeni, specifikaci a
bezpecnostnich pravidel.

Dbejte rovnéz prislusnych narodnich ustanoveni
pro elektrickou bezpe¢nost a bezpetnost prace
(v Némecku BGV A2, BGR 500).

Nedbani bezpeénostnich piredpist mulze vést k
Uderu elektrickym proudem, k pozaru a/nebo k
vaznym poranénim.

Tento navod k pouziti uschovejte pro pozdéjsi
uziti a pfi piredani nebo prodeji stroje jej prilozte.

%

Pouzivejte ochranné bryle, ochranné

rukavice a chranice sluchu. Je-li to potfebné,
pouzijte masku proti prachu a pracovni
zastéru, jez jsou vhodné Vas ochranit pred
@ brusnymi ¢asticemi a ¢asteckami obrobku.
Ochranné bryle musi byt vhodné k
odrazeni dild odmrsténych pti raznych
pracich. Maska proti prachu nebo respirator
museji byt schopny filtrovat ¢astecky, které
vznikaji pFi praci. Trvale vysoka zatéz hluku mize
vést ke ztraté sluchu.
P¥i préci nenoste zadny volny odév, Sperky nebo
volné, dlouhé vlasy. Volné piedméty mohou byt
navzdory ochrannym pripravkiim zachyceny
pohyblivymi dily a vést k poranéni.
Nepouzivejte zadné opotrebené, zatrzené nebo
silné zanesené brusné pasy. Zachazejte s
brusnymi pasy peclivé a ukladejte je podle pokyni
vyrobce. Brusné pasy nelamejte! Poskozené
brusné pasy se mohou roztrhnout, mohou byt
odmrstény a nékoho poranit.
Nepouzivejte zadné brusné pasy nebo jiné
prislusenstvi, které neni vyrobcem specialné
vyvinuto nebo schvéleno. Bezpe¢ny provoz neni
dan pouze tim, Ze se brusny pas nebo
prislusenstvi hodi ke stroji.
Vzdy pouzijte na stroji se nachazejici ochranné
pripravky. Ochranné pfipravky musi byt na stroj
spolehlivé namontovany tak, aby bylo dosazeno
nejvyssi miry bezpeénosti. Ochranné pripravky
maji chranit obsluhu pied odletujicimi
taste¢kami brusiva a neimysinym dotekem s
kartagi, brusnymi nebo lesticimi nastroji.
Pozor, nebezpeci pozaru a exploze! Pfi brouseni
kov (napf. hlinik nebo hof¢ik) vznika prach, ktery
muze byt hoflavy nebo vybusny. Stroj
neprovozuijte v blizkosti hoflavych material(.
Jiskry mohou tyto materidly zapalit.
Dbejte na to, aby zadné osoby nebyly ohrozeny
odletem jisker. Odstrarite z blizkosti hoflavé
materialy. PFi brouseni kovl odletuji jiskry.
® Nikdy se nedotykejte béziciho brusného
pasu. Existuje nebezpeti poranéni.
V nebezpecnych situacich okamzité stlacte
nouzovy vypinac. Stroj dobih4 aZ 50 sekund.

0
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Pravidelné Cistéte vétraci otvory stroje. Ventilator
motoru vtahuje prach do télesa. To mize p¥i
nadmérném nahromadéni kovového prachu
zpUsobit elektrické ohrozeni.

Zastrcka stroje smi byt namontovana pouze
odbornikem v oboru elektro. Ochranny vodi¢ v
sitové zasuvce musi byt spojen s ochrannym
uzemnénim elektrické sité.

Pfi udrzbé a opravé vytahnéte sitovou zastrcku!
Zapne-li se neimysiné stroj, pak to mize vést k
téZzkym poranénim.

Elektrickou bezpecnost stroje nechte pravidelné
zkontrolovat podle zakonnych ustanoveni. U
neprovérenych stroju existuje nebezpedi ideru
elektrickym proudem!

Pied prvnim uvedenim do provozu zkontrolujte
smér otaceni motoru. P¥i nespravném sméru
otaceni mlze byt obrobek odmrstén a zpUlsobit
Urazy. Smér otaceni smi byt zménén pouze
odbornikem v oboru elektro.

Pracuijte vzdy s vysokou pozornosti a peclivosti,
zvlasté pfi zavadeni a vyjimani materialu. PFi
polevujici pozornosti mohou byt Vase ruce tézce
poranény.

Pozor pfi opracovavani kratkého nebo tenkého
materidlu. P¥i zavadéni nebo vyjimani mohou byt
Vase ruce zachyceny brusnym pasem nebo
brzdnym kolem a mohou byt téZce poranény.
Pozor po vypnuti. Stroj dobih3 je$té ca. | minutu.
Sefizovaci a idrzbové prace provadéjte pouze za
stavu klidu brusného pasu.

Na prvni pohled.

11 Hnaci motor, brzdné kolo
12 Ventil, pfivod chladici kapaliny
13 Klika, vzdalenost brzdného kola

14 Hvézdicovy otocny Sroub, rovnobéznost
brzdného kola

15 Hvézdicovy otoény Sroub, sklon brzdiciho kola
16 Vodici lista

17 Patka, nastaveni vysky

18 Hvézdicovy otocny Sroub, sefizeni béhu pasu
19 Kryt

20 Hnaci kolo

21 Brzdné kolo

22 Kontaktni kolo

23 Napinaci packa pasu

24 Vypousteéci kohout

25 Sefizovaci Srouby vodici listy

26 Sefizovaci Srouby vodici listy

27 Sefizovaci Srouby vodici kladky

28 Buben s vodicimi prvky

29 Aretace pro buben

30 Vodici kladka

31 Otvor pro cisténi

Uréeni stroje.

1 Spinac¢, brusny pas

2 Spinac, brzdné kolo

3 Prepinac, rychlost pasu

4 Spina¢, cerpadlo chladici kapaliny

5 Nouzové vypinaci tlacitko

6 Zastrcka

7 Klika, nastaveni vysky vodici listy/vodici
kladky

8 Stupnice, nastaveni vysky vodici listy/vodici
kladky

9 Informachni Stitek, tabulka nastavovacich
hodnot

10 Packa, pfiloZeni brzdného kola k obrobku
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Bruska na vélcové plochy GICS je vyhradné
pouzitelnd pro brouseni a lesténi kruhovych
ocelovych trubek, trubek z lehkych kovii a téz
pIné kruhové oceli priméru D = 10— 160 mm.

Pokyny k montazi.

» Odstraiite obal a namontujte pfislusenstvi
jak je popsano v prilozeném listu.
» Povolte ¢tyti Srouby na patkach (17) a stroj
vyrovnejte.
Upevnéte stroj vhodnym hmozdinkovym/
Sroubovym spojem na podlahu. Upevnéni
musi odpovidat pfi praci vznikajicim silam.

» Nadrz na chladici kapalinu napliite ca.
30-35 litry chladiciho prostitedku.
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Sefizeni brzdného kola (Obrazek 3).

Elektrické pripojeni na strané stavby musi

Elektrické pripojeni.
0 byt provedeno odbornikem v oboru
elektro.

Dbejte sitového napéti: sitové napéti a frekvence
zdroje napéti musi souhlasit s Udaji na typovém
Stitku stroje.
» Stroj kratce zapnéte spinacem (I).
Zkontrolujte, zda se kontaktni kotou¢ otaci
ve sméru Sipky.
» Stroj opét vypnéte.
Pokud se kontaktni kotou¢ otaci proti sméru
Sipky, musi byt odbornikem zménén smér
otaceni motoru.

Montaz/vyména brusného pasu
(Obrazek 2).

& Pied kazdou praci na stroji vytahnéte
zastrcku ze zasuvky.

Pfed prvnim uvedenim do provozu
zkontrolujte smér otaceni stroje.
» Otevitete kryt (19).
» Uvolnéte pripravek pro napinani pasu
pomoci packy (23) a vlozte brusny pas délky
75 x 3000 mm.
0 Udaj o sméru béhu brusného pasu musi

souhlasit se smérem otaceni hnaciho
» Pomoci packy (23) napnéte brusny pas.

kotouée/kontaktniho kotouée.

Sefizeni béhu pasu (Obrazek 2).

A Pfed kazdou praci na stroji vytahnéte
zastrcku ze zasuvky.

» Pohybujte brusnym pasem rukou a

pozorujte, zda bézi ven vlevo nebo vpravo z

kontaktniho kotouce (22).

Pomoci hvézdicového Sroubu (18) sefidte

vedeni hnaciho kotouce (20) tak, aby brusny

pas bézel uprostied.

Uzaviete kryt (19).

Stroj kratce zapnéte spinagem (1).

Zkontrolujte a zkoriguijte, je-li to potirebné,

béh pasu.

\

%

A Pied kazdou praci na stroji vytahnéte
zastréku ze zasuvky.

Nastaveni rovnobéznosti

» Brzdné kolo (21) sefidte pomoci
hvézdicového Sroubu (14) tak, aby bézelo
rovnobézné viici kontaktnimu kotouci (22),
vidéno shora. Tim se dosahne
rovnomérného pfitlaku a jednotného

brusného obrazu. Optimdlni nastaveni se
musi zjistit praktickou zkouskou.

Nastaveni sklonu

» Brzdné kolo (21) nastavte pomoci
Sroubu (I5) tak, aby bylo ve vztahu k

obrobku lehce sklonéno doleva.
0 Cim vice je brzdné kolo naklonéno, tim
vétsi bude rychlost posuvu. Optimalni
nastaveni se musi zjistit praktickou

zkouskou.

Nastaveni vedeni materialu
(Obrazek 3 + 4).

A Pied kazdou praci na stroji vytahnéte
zastrcku ze zasuvky.

Buben (28) je vybaven tiremi volitelnymi vodicimi
prvky, jez se pouzivaji v zavislosti na obrobku:
— Vodici lista z plastu pro trubky z lehkého kovu

do @ 90 mm.

— Vodici lista z mosazi pro ocelové trubky do
@ 90 mm.

— Vodici kladka pro trubkovy materidl od
@ 60 mm.

» Pohybujte bubnem (28) pomoci kliky (7)
zcela dold.

» Vytocte jednotku posuvu pomoci kliky (13)
tak daleko, aby byl buben (28) volné
pristupny.

» Vytdhnéte aretaci (29) bubnu ven a ototte

pozadovany vodici prvek nahoru.
» Aretaci (29) nechte opét zaskodit.
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Nastaveni prdméru trubky
(Obrazek 1).

A Pied kazdou praci na stroji vytahnéte
zastréku ze zasuvky.
» Vlozte opracovavany obrobek.

» Nastavte vodici prvek pomoci kliky (7) na
hodnotu stupnice (8), kterd odpovida
priméru trubky (viz tabulka (9) na stroji).

Tabulka (pfiklady nastaveni - viz obr. 4):
I. sloupec: prdmér trubky

2. sloupec: hodnota nastaveni, vodici lista
3. sloupec: hodnota nastaveni, vodici kladka
» Obrobek nasad'te pti vypnutém stroji.

» Pomoci kliky (13) nastavte vzdalenost mezi
brzdnym kolem (21) a obrobkem tak, aby
vznikla mezera ca. 10 mm.

» Zkontrolujte, zda brzdné kolo ptiléha
rovnobézné.

A Pred zapnutim odeberte obrobek ze stroje.

Nastaveni vodici listy/vodici kladky
(Obrazek 3).

A Pred kazdou praci na stroji vytahnéte
zastrcku ze zasuvky.

Po del$im pouzivani musi byt zkontrolovana

rovnobéznost vodici listy/kladky a piipadné musi

byt nové sefizena:

» Povolte $rouby (25)/(26) popt. (27).

» Vyrovnejte vodici prvek rovnobézné vici
kontaktnimu kotoudi (22) a Srouby opét
utdhnéte.

Zapnuti a vypnuti.

A Stroj zapnéte az tehdy, kdyz byla provedena
vSechna potiebna nastaveni. Ve stroji nesmi
byt vioZzen zadny obrobek.

0 Pted zapnutim musi byt kryt (19) uzavien.
Zaintegrovany bezpecnostni spinac zabrani,
aby se stroj pii otevireném krytu nechal
zapnout!

Nouzové vypinaci tlacitko:

» V nebezpetnych situacich stlacte pro vypnuti

stroje ¢ervené nouzové vypinaci tlacitko.

88
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Spinac, brusny pas (1)
» Prepnéte spina¢ do polohy ,,1*.
A Zkontrolujte smér otaceni brzdného kola.

Prepinag, rychlost (3)

» Prepnéte spina¢ do polohy ,,1* (nizkd
rychlost, niz$i Gbér materialu) nebo
polohy ,,2“ (vysoka rychlost, vyssi ubér
materialu).

Spinac, brzdné kolo (2)

» Prepnéte spina¢ do polohy ,, 1

Spinac, cerpadlo chladici kapaliny (4)

> Piepnéte spinat do polohy ,,1*. Cerpadlo
chladici kapaliny musi byt pti vysokém
brusném Ubéru vzdy zapnuté.

Provozni pokyny.

A Noste ochranné bryle.

0 Pred zacatkem prace zajistéte, aby vSechna
dfive popsana nastaveni byla provedena
spravné a byla zkontrolovana.

Brouseni trubek

» Zapnéte hnaci motory pro brusny pas (1) a
brzdné kolo (2). Nastavte rychlost pasu (3).

Zapnéte erpadlo chladici kapaliny (4).
» Otevirete ventil chladici kapaliny (12) a
proud nasmérujte na obrobek.

\

» Vlozte obrobek nejméné 30 mm do drziku
materialu (obr. 5).

» Stlac¢te pomalu packu (10) dopiedu az
brzdna kladka priléhd a obrobek se spolu
otaci.

» Nechte obrobek probéhnout strojem.
Packu (10) stahnéte zpét, kdyz obrobek lezi
jesté ca. 30 mm ve vedeni (obr. 5).

» Druhou rukou vyjméte obrobek opatrné ze
stroje.

» Po skonceni pracovniho procesu vypnéte
motory a ¢erpadlo chladici kapaliny.

0 Pri prili§ vysoké nebo prilis nizké rychlosti

posuvu musi byt zménén sklon brzdného
kola.
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Odstranéni zavad. Zaruka a ruceni.
Zavada PFi¢ina/odstranéni Zaruka na vyrobek plati podle zakonnych

Béh pasu nelze |Nerovnomérné vedeni

sefidit hnaciho kotouce, vycistéte

doprostied hnaci kotou¢ (20), kontaktni
kotout (22) a vodici kladky
popf. pfi silném opotieben
vyméiite

Obrobek se Geometrie podkladu

todi prilis materialu je nerovnomérna,

rychle nastavte geometrii

Posuv materidlu
prilis rychly/
prili§ pomaly

Nespravny sklon brzdného
kola, sklon nastavte

Nepravidelny
brusny obraz

Zkontrolujte/nastavte
rovnobéznost brzdného kola

Material se Nedostateéné chlazeni,
barvi nastavte mnozstvi chladici
kapaliny

Opotiebeny brusny pas,
brusny pas vymérite
Udrzba a servis.

0 Oprava smi byt provedena pouze
kvalifikovanym odbornikem podle platnych
piredpist.

K opravé doporucujeme servis FEIN, smluvni

opravny FEIN a zastoupeni FEIN.

Denni udrzbové prace

» Oteviete/odstrarite kryty (19)/(31),
odstrarite kovovy prach a stroj uvnitf i vné
vycistéte tlakovym vzduchem.

Mésicni udrzbové prace

» Vyprazdnéte nadrz na chladici kapalinu pres
vypoustéci kohout (24). Oddélte a
zlikvidujte vodu a kovovy prach.

P¥i kazdé vyméné brusného pasu

» Zkontrolujte hnaci kotoug, kontaktni kotou¢
a vodici kladky na opotiebeni a poskozeni.
Poskozené dily nechte vyménit.

%

ustanoveni zemé uvedeni do provozu.

Kromé toho poskytuje firma FEIN ruceni podle
prohlaseni o ruceni vyrobce FEIN. Detaily
tykajici se toho se dozvite u Vaseho odborného
prodejce, zastoupeni firmy FEIN ve Vasi zemi
nebo v servisu firmy FEIN.

Prohlaseni o shodé.

Firma GRIT ve vyhradni zodpovédnosti
prohlasuje, ze tento vyrobek odpovida
prislusnym ustanovenim, jez jsou uvedena na
posledni strané tohoto navodu k poufziti.

Ochrana Zivotniho prostredi,
likvidace.

Stacionarni stroje se maji podle narodniho
zakona ekologicky recyklovat.

Hodnoty emisi hluku.

Namétend hodnocena hladina akustického
vykonu L, (re | pW), v decibelech: 86
Nepiesnost K, v decibelech: 3

Namérend hodnocena hladina emise akustického
tlaku A na pracovnim misté LA (re 20 pPa), v
decibelech: 75

Nepfesnost K, v decibelech: 3

POZNAMKA: soucet namérené hodnoty emise
a prislusné nepresnosti piedstavuje horni hranici
hodnoty, jez se mlze pii méreni vyskytovat.
@ Noste chranice sluchu!

Namérené hodnoty byly zjistény podle vhodné
vyrobkové normy (viz posledni strana tohoto
navodu k pouziti).
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Technicka data.

Typ GICS GICS GICS 2V GICS 2V
Objednaci &islo 7 902.. .06 00 40 3 .06 00 40 3 .06 00 23 3 .06 00 23 3
Otagky naprazdno [min] 1440/2880 1725/3450 1440/2880 1725/3450
Prikon [W] 2600/3100 2600/3100 2600/3100 2600/3100
Napéti [V] 3x400 3x440 3x220 3x220
Frekvence [Hz] 50 60 50 60
Rychlost brusného pasu [m/s] 15/30 18/34 15/30 18/34
Hmotnost podle

EPTA-Procedure 01/2003 [kg] 200 200 200 200
TFida ochrany IE)] l[S)] l[S)] l[O)]
Délka brusného pasu [mm] 3000 3000 3000 3000
Sitka brusného pasu [mm] 75 75 75 75

Schémata elektrického zapojeni.

Typ  GICS, Rozvrh 1
Typ  GICS 2V, Rozvrh 2
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Pouzivané symboly, skratky a pojmy.

Symboly pouzivané v tomto Navode na
pouzivanie a pripadne aj priamo na stroji slGZia na
to, aby ste pri praci s tymto vyrobkom upriamili
Vasu pozornost’ na mozné ohrozenia.

Pojem, vyznam

Akcia

Dotykanie zakazané

Vseobecnd prikazova znacka

Preditajte si dokumentaciu

Pouzivajte pomécku na ochranu
zraku

Pouzivajte chranice sluchu

Pouzivajte pomécky na ochranu
proti prachu

Pouzivajte pracovné rukavice

> Q06 0o6e s

Vystraha pred nebezpecenstvami

Eurdpska znacka konformity
produktu

e
m

Pre Vasu bezpecnost.

@ Nezapinajte tento stroj skor, ako si
dokladne pretitate tento Navod na
pouZivanie a Uplne porozumiete jeho obsahu,
vratane obrazkov, $pecifikacii a pravidiel
bezpetnej prevadzky.

Dodrziavajte aj prislu$né narodné predpisy pre
bezpecnost’ elektrickych zariadeni a bezpe¢nost’
pri praci (v Nemecku: BGV A2, BGR 500).

Nedodrziavanie uvedenych bezpeénostnych
pokynov méze viest' k zasahu elektrickym
prudom, k poziaru a/alebo sp6sobit’ vazne
poranenia.

Uschovajte tento Ndvod na pouzivanie pre
pripad neskorsieho pouzitia a v pripade
poskytnutia stroja inym alebo pri predaji stroja
ho odovzdajte s nim.

%

Pouzivajte ochranné okuliare, pracovné
rukavice a chranice sluchu. V pripade
@ potreby pouzivajte ochrannu dychaciu
masku a pracovnu zasteru, ktoré sa hodia na
to, aby Vas ochranili pred ¢iastockami
brusiva a obrobku. Ochranné okuliare
musia bydné na to, aby zadrzali odletujuice
¢iastocky pri réznych druhoch prac. Ochrana
proti prachu alebo ochrannd dychacia maska
musia byt’ schopné odfiltrovat’ ¢iastocky, ktoré
vznikaju pri praci s naradim. Trvalé vysoké
zat’azenie hlukom méze viest' k strate sluchu.
Pri préaci nemajte nikdy na sebe volné oblecenie,
ozdoby a Sperky a nepracujte s rozpustenymi
dlhymi vlasmi. Napriek ochrannym prvkom
mozu pohybujlce sa stciastky naradia zachytit’
volné predmety a spdsobit’ poranenie.
Nepouzivajte ziadne brisne pasy, ktoré su
opotrebované, natrhnuté alebo silne zanesené.
S brdsnymi pasmi manipulujte opatrne a
uschovavajte ich podfa pokynov vyrobcu. Brusne
pasy neprelamujte! Poskodené brusne pasy by sa
mobhli roztrhnit, mohli by byt naradim
vymrstené a mohli by niekoho poranit’.
Nepouzivajte ziadne brisne pasy ani iné
prislusenstvo, ktoré nebolo vyvinuté alebo
schvélené vyrobcom stroja. Bezpeéna prevadzka
nie je zaruéena tym, Ze sa urcity brisny pas alebo
urcité prislusenstvo na Vas stroj hodia.
Pracujte zasadne vzdy s pouzitim vSetkych
ochrannych prvkov, ktoré sa nachadzajui na stroji.
Ochranné prvky musia byt namontované na naradi
tak, aby sa dosiahla maximalna miera bezpecnosti.
Ochranné prvky sluzia na to, aby chranili
obsluhujicu osobu pred odletujtcimi
¢iastockami brusiva a pred neimyselnym
dotykom kief a inych brusnych alebo lestiacich
nastrojov.
Pozor! Nebezpecenstvo poziaru a vybuchu!Pri
bruseni kovov (napriklad hlinika alebo magnézia)
vznika prach, ktory moze byt horfavy alebo
vybusny. Nepouzivajte toto elektrické naradie v
blizkosti horfavych materialov. Odletujuce iskry
by mohli tieto materidly zapilit.
Dajte pozor na to, aby neboli odletujticimi iskrami
ohrozené ziadne osoby. Z blizkosti miesta price
odstrante vSetky horlavé materialy. Pri bruseni
kovov odletuje prud iskier.
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Nikdy sa nedotykajte beziaceho brisneho

pasu. Hrozi nebezpe&enstvo poranenia.
V nebezpecnej situacii okamzite stlacte nidzovy
vypina€. Tento stroj dobieha aZ 50 sekdnd.
Pravidelne Cistite vetracie otvory stroja. Ventilator
elektromotora vtahuje do telesa stroja prach. V
pripade nadmierneho nahromadenia kovového
prachu to méze sposobit’ ohrozenie elektrickym
prudom.
Zastrcku stroja smie namontovat iba vyuéeny
elektrikar. Ochranny vodi¢ sietovej zasuvky musi
byt’ spojeny s ochrannym uzemnenim elektrickej
siete.
Pocas udrzby a oprav stroja nezabudnite vzdy
vytiahnut zastréku zo zasuvky! Keby bol stroj
nahodne zapnuty, mohlo by to mat’ za nasledok
vaZne poranenie.
Pravidelne davajte skontrolovat elektricku
bezpecnost stroja, zodpovedajlicu zakonnym
predpisom. Pri stroji, ktory nepresiel kontrolou,
hrozi nebezpeéenstvo zasahu elektrickym
priadom!
Pred uvedenim stroja do prevadzky prekontrolujte
smer otacania motora. V pripade nespravneho
smeru ota¢ania moze byt’ obrobok vystreleny a
sposobit’ poranenie. Smer ota¢ania motora smie
prestavit’ len vyuceny elektrikar.
Pracujte vzdy s velkou pozornostou a
starostlivostou, predovSetkym pri vkladani a
odoberani materidlu. Ak zanedbéte pozornost),
moéze dojst’ k vaznemu poraneniu Vasich ruk.
Velku opatrnost zachovaijte pri obrabani kratkeho
alebo tenkého materialu. Pri vkladani a pri
vyberani Vam mézu brasny pas alebo
pribrzd'ovacie koliesko zachytit' ruky a sposobit’
Vam vazne poranenie.
Budte opatrny aj po vypnuti stroja. Stroj este cca.
| minttu dobieha. Nastavovanie a Udrzbu stroja
vykonavajte len vtedy, ked’ brusny pas stoji.

Na jeden pohfad.

6 Zastrcka
7 Kluka, nastavenie vySky vodiacej listy/
vodiacej kladky
8 Stupnica, nastavenie vysky vodiacej listy/
vodiacej kladky
9 Informacny stitok, tabufka nastavovacich
udajov
10 Paka, prilozenie pribrzdovacieho kolieska na
obrobok
11 Pohonny motor, pribrzdovacie koliesko
12 Ventil, privod chladiaceho prostriedku
13 Kfuka, vzdialenost pribrzdovacieho kolieska

14 Skrutka s hviezdicovou hlavou, paralelnost
pribrzdovacieho kolieska

15 Skrutka s hviezdicovou hlavou, skion
pribrzdovacieho kolieska

16 Vodiaca lista

17 Nozicka stroja, nastavenie vysky

18 Skrutka s hviezdicovou hlavou, justovanie
chodu brusneho pasu

19 Kryt

20 Hnacie koleso

21 Pribrzdovacie koliesko

22 Kontaktové koleso

23 Napinacia paka brusneho pasu

24 Vypustaci kohut

25 Nastavovacie skrutky pre vodiacu listu

26 Nastavovacie skrutky pre vodiacu listu

27 Nastavovacie skrutky pre vodiacu kladku

28 Bubon s vodiacimi prvkami

29 Aretécia bubna

30 Vodiaca kladka

31 Cistiaci otvor

Uréenie stroja.

1 Vypina¢, brusny pas

2 Vypinag, pribrzdovacie koliesko

3 Prepinac, rychlost pasu

4 Vypina¢, ¢erpadlo chladiaceho prostriedku
5 Tlacidlo niidzového vypinaca
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Bruska na brusenie oblych materialov GICS je
urcend vyluéne na brusenie a leStenie okruhlych
ocelovych rur, rur z lahkych kovov ako aj
okruhlej ocelovej ty¢oviny s priemerom von

D =10-160 mm.
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Pokyny pre montaz.

Justovanie chodu pasu (Obrazok 2).

» Odstraiite obal a namontujte prislusenstvo
podla popisu v prilozenom liste.

» Uvolnite Styri kontramatice na nozi¢kach
stroja (17) a vyrovnajte stroj.

Pomocou vhodnych zapustnych kolikov
(hmozdiniek) a skrutkovych spojov
upevnite stroj k podlahe. Upevnenie musi

byt také, aby zodpovedalo a odolalo silam,
ktoré budu vznikat' pri prevadzke stroja.
» Nadrz na chladiaci prostriedok napliite cca.
30— 35 litrami chladiaceho prostriedku.

Pripojenie na elektricku siet.

0 Pripojenie na elektrickd siet, ktoré nie je
sucastou dodavky, musi urobit’ vyuc¢eny
elektrikar.
Dajte pozor na sietfové napétie: Sietové napitie a
frekvencia zdroja napitia sa musia zhodovat’ s
Udajmi na typovom Stitku stroja.
» Zapnite nakratko stroj pomocou
vypinada (). Prekontrolujte, ¢&i sa kontaktny
koti¢ otaca v smere Sipky.
» Stroj opat’ vypnite.
A Ked sa kontaktny kotuc otaca proti smeru
Sipky, musi smer otacania motora nastavit
odbornik-elektrikar.

Montaz/vymena brisneho pasu
(Obrazok 2).

& Pred kazdou pracou na stroji vytiahnite
zastrcku stroja zo zasuvky.
Pred prvym uvedenim stroja do prevadzky
prekontrolujte smer otacania stroja.

» Otvorte kryt (19).

» Pomocou paky (23) uvolnite napinaci
mechanizmus brasneho pasu a zalozte
brusny pas s rozmermi 75 x 3000 mm.

0 Udaj o smere pohybu brisneho pasu sa

musi zhodovat’ so smerom ota¢ania
hnacieho kotu¢a/kontaktného kotuéa.

» Napnite brisny pas pomocou paky (23).

zastréku stroja zo zasuvky.
Pohybujte brisnym pasom rukou a zistite,
¢i neuteka na lavej alebo na pravej strane
kontaktového kotuca (22) von.

» Pomocou skrutky s hviezdicovou hlavou (18)
nastavte vedenie hnacieho kotuca (20) tak,
aby brusny pas bezal v stredovej polohe.

» Uzavrite kryt (19).

Na malu chvifu zapnite stroj vypinaéom (1).

A Pred kazdou pracou na stroji vytiahnite
>

\

» Prekontrolujte pohyb brisneho pasu a v
pripade potreby ho skorigujte.

Nastavenie pribrzdovacieho kolieska
(Obrazok 3).

A Pred kazdou pracou na stroji vytiahnite
zastrcku stroja zo zasuvky.

Nastavenie paralelnosti

» Pomocou skrutky s hviezdicovou hlavou (14)
nastavte pribrzd'ovacie koliesko (21) tak, aby
pri pohlade zhora bezalo paralelne s
kontaktnym kotic¢om (22). Tym sa dosiahne
rovnomerny pritlak a rovnomerna kvalita
brusenej plochy. Optimalne nastavenie treba
zistit’ pomocou praktickej skusky.

Nastavenie sklonu

» Pomocou skrutky s hviezdicovou hlavou (15)
nastavte pribrzd'ovacie koliesko (21) tak, aby
bolo vo vzt'ahu k obrobku naklonené mierne
dolava.

0 Cim viac bude pribrzdovacie koliesko
naklonené, tym vicsia bude rychlost’
posuvu. Optimélne nastavenie treba zistit’
pomocou praktickej skusky.
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Nastavenie vedenia materialu
(Obrazok 3 + 4).

Nastavenie vodiacej liSty, vodiacej
kladky (Obrazok 3)

A Pred kazdou pracou na stroji vytiahnite
zastréku stroja zo zasuvky.
Bubon (28) je vybaveny troma vodiacimi
prvkami, ktoré treba pouzivat’ v zavislosti od
konkrétneho obrobku:
— Vodiacu li$tu z plastu pre rury z lahkych kovov
az do priemeru @ 90 mm.
— Vodiacu listu z mosadze pre ocelové rury az
do priemeru @ 90 mm.
— Vodiacu kladku pre rarkovy materidl az od
priemeru @ 60 mm.
» Posurite bubon (28) pomocou kluky (7)
celkom dole.
» Vytocte jednotku posuvu pomocou
kruky (13) tak d'aleko, aby bol bubon (28)
volne pristupny.
» Vytiahnite areticiu (29) bubna von a nastavte
pozadovany vodiaci prvok smerom hore.
» Potom nechajte aretaciu (29) opit’ zaskodit'.

Nastavenie priemeru rury (Obrazok 1).

Pred kazdou pracou na stroji vytiahnite
zastrcku stroja zo zasuvky.

» Zalozte obrobok, ktory budete obrabat’.

» Pomocou kfuky (7) nastavte prislusny
vodiaci prvok na takd hodnotu stupnice (8),
ktora zodpovedad priemeru rary (pozri
tabulku (9) umiestnent na stroji).

Tabulka/priklady nastavenia pozri

(obréazok 4):

|. medzera: Priemer ruary

2. medzera: Hodnota nastavenia, vodiaca lista

3. medzera: Hodnota nastavenia, vodiaca kladka

» Obrobok zakladajte vtedy, ked je stroj
vypnuty.

» Pomocou kluky (I3) nastavte vzdialenost’
medzi pribrzd'ovacim kolieskom (21) a

obrobkom tak, aby vznikla medzera cca.
10 mm.

» Skontrolujte, ¢i pribrzdovacie koliesko
prilieha paralelne.

A Pred zapnutim vyberte obrobok zo stroja.
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A Pred kazdou pracou na stroji vytiahnite
zastrcku stroja zo zasuvky.

Po dlh§om pouzivani treba skontrolovat’

paralelny chod vodiacej listy/vodiacej kladky a v

pripade potreby ich znova nastavit:

» Uvolnite skrutky (25)/(26) resp. (27).

» Vodiaci prvok nastavte paralelne ku
kontaktnému kotucu (22) a skrutky opat’
utiahnite.

Zapnutie a vypnutie.

A Stroj zapnite az vtedy, ked' ste uskutocnili
vSetky potrebné nastavenia. V stroji sa
nesmie nachédzat Ziaden obrobok.

0 Pred zapnutim musi byt kryt (19) uzavrety.
Integrovany bezpecnostny vypinac
zabezpecuje to, aby sa stroj spustit’ vtedy,
ked je kryt otvoreny!

Tlacidlo nidzového vypinaca:

» V nebezpecnych situdciach stlacte ¢ervené
tlacidlo nidzového vypinaca, aby ste stroj
vypli.

Vypinac, brasny pas (1)

» Nastavte vypina¢ do polohy ,,1*.

A Skontrolujte smer otacania pribrzdovacieho
kolieska.

Prepinaé, rychlost (3)

» Nastavte prepina¢ do polohy ,,1* (nizka
rychlost’, maly dber materidlu) alebo do
polohy ,,2“ (vysoka rychlost, velky uber
materialu).

Vypina¢, pribrzdovacie koliesko (2)
» Nastavte vypina¢ do polohy ,,1*.

Vypinaé, ¢erpadlo chladiaceho

prostriedku (4)

» Nastavte vypina¢ do polohy ,,1%. Ak je
nastaveny pri briseni velky dber, musi byt
Cerpadlo chladiaceho prostriedku vzdy
zapnuté.

—

4@



%}% é 39410 006 000 - Buch Seite 95 Freitag, 20. Oktober 2006 8:31 08

GICS

.
m

Pokyny na pouzivanie.

Odstrafovanie poruch.

c Pouzivajte ochranné okuliare.

0 Pred zaciatkom prace sa presvedcte, €i boli
korektne vykonané vSetky vyssie popisané
nastavenia stroja a ¢i ste skontrolovali

nastavenie.

Brusenie rur

» Zapnite pohonné motory brusneho pasu (1)
a pribrzdovacieho kolieska (2). Nastavte
rychlost’ pohybu pasu (3).

» Zapnite ¢erpadlo chladiaceho
prostriedku (4).

» Otvorte ventil chladiaceho prostriedku (12)
a nasmerujte prud chladiaceho prostriedku
na obrobok.

» Vlozte obrobok minimélne 30 mm do
upinacieho mechanizmu (obrazok 5).

» Paku (10) stlacajte pomaly smerom dopredu,
az pribrzd'ovacie koliesko prilieha a obrobok
sa otaca spolu s nim.

» Nechajte prejst obrobok strojom. Potiahnite
paku (10) spat, ked sa obrobok nachadza
eSte 30 mm vo vedeni (obrazok 5).

» Druhou rukou opatrne vyberte obrobok zo
stroja.

» Po skonceni pracovného tkonu vypnite
motory a Cerpadlo chladiaceho prostriedku.

0 Ak je rychlost’ posuvu obrobku prili§ velka

alebo prili§ mald, treba zmenit' nastavenie
sklonu pribrzd'ovacieho kolieska.

%

Porucha Pri€ina/odstranenie

Chod pasu v Vedenie hnacieho kotuca je

stredovej nerovnomerné, hnaci

polohe sa neda |kotu¢ (20), kontaktny

nastavit’ kotu¢ (22) a ovijacie valéeky
treba vydistit’ resp. v pripade
prili§ velkého opotrebovania
vymenit' za nové

Obrobok sa Geometria polohy materidlu

otaca prilis je nerovnomernd, nastavit’

rychlo geometriu

Posuv materidlu
je prilis rychly/
prili§ pomaly

Sklon brzdového kolieska je
nespravny, nastavit' sklon

Kvalita brasenej |Skontrolovat/nastavit

plochy je paralelnost’ pribrzd'ovacieho
nerovnomerna | kolieska

Material sa Chladenie nedostato¢né,
sfarbuje nastavit’ mnozstvo

chladiaceho prostriedku
Brusny pés je opotrebovany,
brusny pas vymenit’ za novy

Udrzba a autorizované servisné
stredisko.

0 Opravy smie vykonavat' len odborny

pracovnik podla platnych predpisov.

V pripade opravy odporti¢ame obritit’ sa na

Autorizované servisné stredisko FEIN, na

zmluvné opravovne firmy FEIN alebo na

zastUpenia firmy FEIN.

Ukony dennej tdrzby

» Otvorit/demontovat’ kryty (19)/(31),
odstranit’ kovovy prach a vydistit’ stroj
zvnUtra aj zvonka tlakovym vzduchom.

Ukony mesaénej tdrzby

» Vyprazdnite nadrz na chladiaci prostriedok
cez vypustiaci ventil (24). Oddel'te od seba a
zlikvidujte vodu a kovovy prach.

Pri kazdej vymene brusneho pasu

» Skontrolujte hnaci kott¢, kontaktny kotd¢ a
ovijacie val¢eky, ¢i nie s opotrebované
alebo poskodené. Poskodené suciastky dajte
vymenit’ za nové.
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Zakonna zaruka a zaruka vyrobcu.

Hodnoty emisie hluku.

Zakonna zaruka na produkt plati podla
zakonnych predpisov v krajine uvedenia do
prevadzky.

Firma FEIN okrem toho poskytuje zaruku podla
vyhlasenia vyrobcu. Detaily o tychto
skutoénostiach sa dozviete u svojho odborného
predajcu, v zastupeniach firmy FEIN vo Vasej
krajine alebo v Autorizovanom servisnom
stredisku FEIN.

Vyhlasenie o konformite.

Firma GRIT vyhlasuje na svoju vyluénu
zodpovednost), Ze tento produkt sa zhoduje s
normativnymi dokumentmi uvedenymi na
poslednej strane tohto Navodu na pouZzivanie.

Ochrana Zivotného prostredia,
likvidacia.

Staciondrne stroje treba dat’ podla narodného
prava na likviddciu zodpovedajicu ochrane
Zivotného prostredia.

Technické udaje.

Namerana hodnota hladiny akustického
tlaku L, 5 ndradia (re | pW) v decibeloch: 86
Nepresnost’ merania K, 5 v decibeloch: 3
Namerana hodnota emisie hladiny akustického
tlaku na pracovisku Ly (re 20 pPa) v
decibeloch: 75

Nepresnost’ merania K4, v decibeloch: 3
UPOZORNENIE: Sucet z nameranej emisnej
hodnoty a prislusnej nepresnosti merania
predstavuje horntd hranicu hodnét, ktoré sa
mozZu pri meraniach vyskytnat.

@ Pouzivajte chranice sluchu!

Namerané hodnoty boli zistené podla prislusnej
vyrobnej normy (pozri poslednt stranu tohto
Navodu na pouzivanie).

Typ GICS GICS GICS 2V GICS 2V
Objednévacie &islo 7 902.. .0600403 .0600403 .0600233 .0600233
Pocet volnobeznych obratok [min] 1440/2880 1725/3450 1440/2880 1725/3450
Prikon [W] 2600/3100 2600/3100 2600/3100 2600/3100
Napitie [V] 3x400 3x440 3x220 3x220
Frekvencia [Hz] 50 60 50 60
Rychlost’ brasneho pasu [m/s] 15/30 18/34 15/30 18/34
Hmotnost’ podla

EPTA-Procedure 01/2003 [kg] 200 200 200 200
Trieda ochrany e o) '@ )
Dizka brasneho pasu [mm] 3000 3000 3000 3000
Sirka brasneho pasu [mm] 75 75 75 75

Schémy zapojenia.

Typ  GICS, Priloha 1
Typ GICS 2V, Priloha 2
96
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Uzyte symbole, skrdty i pojecia.

Symbole, ktdére zostaty uzyte w niniejszej
instrukcji obstugi, a takze umieszczone
ewentualnie na maszynie maja na celu zwrdécenie
uwagi uzytkownika na niebezpieczenstwa,
mogace wystapi¢ podczas pracy z urzadzeniem.

Pojecie, znaczenie
Akcja
Nie dotyka¢

Ogdlne znaki nakazu

Przeczyta¢ dokumentacje

Uzywa¢ ochrony oczu

Uzywa¢ ochrony stuchu

Uzywa¢ ochrony przeciwpytowej

Uzywac¢ ochrony rak

HEECCEEENE

Ostrzezenie przed
niebezpieczenstwem

Europejski znak zgodnosci

)
m

Dla Panstwa bezpieczenstwa.

@ Osoby majace podja¢ prace z urzadzeniem,
zobowiazane s3 do szczegdtowego

przeczytania i catkowitego zrozumienia niniejszej

instrukcji, facznie z grafikami, specyfikacjami i

wskazéwkami bezpieczenstwa, jeszcze przed

rozpoczeciem pracy.

Nalezy przestrzega¢ rowniez odpowiednich

krajowych przepiséw w zakresie bezpieczenstwa

elektrycznego i ochrony pracy (w Niemczech:

BGV A2, BGR 500).

Nie stosowanie sig do wskazdwek bezpieczenstwa

moze prowadzi¢ do porazenia elektrycznego,

pozaru lub powaznych obrazen ciata.

Niniejsza instrukcje obstugi nalezy zachowa¢ na

przysztos¢ w celu dalszego uzywania i przekaza¢
ja przy oddaniu lub sprzedazy maszyny.

%

Nalezy stosowac¢ okulary ochronne,
rekawice ochronne i srodki ochrony stuchu.
@ W razie potrzeby nalezy uzywac maski
przeciwpytowej i specjalnego fartucha, ktore
ochronig uzytkownika przed matymi
czastkami obrabianego materiatu i
kawatkami narzedzi roboczych. Okulary
ochronne musza by¢ odporne na odpryski ciat
statych, powstajace przy réznych rodzajach
obrobki. Maska przeciwpytowa lub ochronna
musi by¢ w stanie filtrowa¢ powstajacy podczas
pracy pyt. Oddziatywanie hatasu przez dtuzszy
okres czasu, moze doprowadzi¢ do utraty
stuchu.
Nie nalezy nosi¢ luznego ubrania, bizuterii ani
rozpuszczonych diugich wioséw. Luzne
przedmioty moga — mimo zastosowania
urzadzen zabezpieczajacych — zosta¢ wciagnigte
przez ruchome czesci i spowodowac obrazenia.
Nie nalezy stosowac uszkodzonych zuzytych lub
silnie zanieczyszczonych tasm sciernych.
Obchodzié sie ostroznie z tasmami Sciernymi i
przechowywac je zgodnie z zaleceniami
producenta. Nie zgina¢ tasm sciernych!
Uszkodzone tasmy $cierne moga si¢ zerwac,
zosta¢ odrzucone i doprowadzi¢ do obrazen.
Nie nalezy uzywac tasm sciernych ani innego
wyposazenia dodatkowego, ktdry nie zostat
wyprodukowany lub dopuszczony do stosowania
przez producenta urzadzenia. To, ze tasma
$cierna daje sie umocowa¢ na nabytym
urzadzeniu, nie gwarantuje bezpiecznego uzycia.
Stosowac zawsze wszystkie urzadzenia
zabezpieczajace, ktdre znajduja sie na maszynie.
Urzadzenia zabezpieczajace powinny by¢ dobrze
zamontowane na maszynie i maksymalnie
zapewniac bezpieczenstwo pracy. Urzadzenia
zabezpieczajace maja za zadanie ochrone
uzytkownika przed unoszacymi sig¢ w powietrzu
czastkami $cieranego materiatu i przed
niezamierzonym dotknieciem szczotek, narzedzi
szlifierskich i polerskich.
Uwaga Zagrozenie pozarem i wybuchem! Podczas
szlifowania metalu (np. aluminium lub magnezu)
powstaje pyl, ktéry moze spowodowaé pozar lub
wybuch. Nie nalezy uzywac urzadzenia w
sasiedztwie tatwopalnych materiatéw. Iskry moga
spowodowac ich zapton.
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Nalezy zwrdcic¢ uwage, by nikt nie zostat narazony
na niebezpieczenstwo przez iskry, powstajace
przy pracy. Usuna¢ tatwopalne materiaty z
miejsca pracy. Przy szlifowaniu metali powstaja
iskry.
@ Nie wolno w zadnym wypadku dotyka¢
przesuwajacej si¢ tasmy sciernej. Grozi
skaleczeniem.
W niebezpiecznych sytuacjach nalezy natychmiast
nacisnaé wytacznik bezpieczenstwa. Urzadzenie
dziata jeszcze do 50 sekund sita inercji.
Nalezy regularnie czysci¢ otwory wentylacyjne
urzadzenia. Dmuchawa silnika wciaga kurz do
obudowy. Duze nagromadzenie pytu metalowego
moze spowodowac zagrozenie elektryczne.
Wtyczka urzadzenia moze by¢ zamontowana
jedynie przez wykwalifikowanego elektryka.
Przewod ochronny z gniazdka sieciowego musi
by¢ podfaczony do uziemienia ochronnego tej
instalacji.
Przed przystapieniem do wykonywania
jakichkolwiek czynnosci obstugowych przy
maszynie, wyja¢ wtyk z gniazda sieciowego!
W razie niezamierzonego wiaczenia urzadzenia,
moze doj$¢ do powaznych obrazen.
Aby zagwarantowa¢ elektryczne bezpieczenstwo
urzadzenia, nalezy regularnie zleca¢ jego
przeglady, zgodnie z wymaganiami ustawowymi.
W przypadku pracy z urzadzeniami, ktére nie sg
regularnie przegladane, istnieje
niebezpieczenstwo porazenia pradem.
Przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia
nalezy sprawdzi¢ kierunek obrotow silnika.
W przypadku niewtasciwego kierunku obrotéw,
przedmiot obrabiany moze zosta¢ odrzucony i
sta¢ si¢ przyczyna wypadku. Zmiany kierunku
obrotéw moze dokonac¢ jedynie
wykwalifikowany elektryk.
Pracowaé nalezy zawsze uwaznie, zachowujac
daleko posunieta ostroznosc, zwtaszcza przy
wktadaniu i wyjmowaniu obrabianych elementéw.
Ostabiona czujnos¢ operatora moze by¢
przyczyna powaznych obrazen rak.
Nalezy zachowac¢ ostroznosé przy obrobce
krétkich lub waskich elementéw. Podczas
wktadania lub wyjmowania ich moze dojs$¢ do
uchwycenia rak przez tasmg szlifierska lub koto
hamujace i powaznego ich skaleczenia.
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Zachowac ostrozno$¢ po wytgczeniu urzadzenia.
Maszyna zatrzymuje sie dopiero po ok. jednej
minucie. Do prac nastawczych i
konserwacyjnych wolno przystepowac¢ tylko po
catkowitym zatrzymaniu sig tasmy szlifierskiej.

Jednym rzutem oka.

1 Wiacznikiwytacznik, tama szlifierska
2 Wiacznik/wytacznik, koto hamujace
3 Przefacznik predkosci tasmy
4 Wiacznik/wytacznik, pompa chtodziwa
5 Wytacznik awaryjny
6 Wtyczka
7 Korba, ustawienie wysokosci szyny
prowadzacej/rolki prowadzacej
8 Podziatka, ustawienie wysokosci szyny
prowadzacej/rolki prowadzacej
9 Tabliczka informacyjna, tabelka z wartosciami
wytycznymi
10 Dzwignia, przytozenie kota hamujacego do
obrabianego materiatu
11 Silnik napedowy, koto hamujace
12 Zawdr, doprowadzenie chiodziwa
13 Korba, odstep kota hamujgcego
14 Pokretto gwiazdowe, rownolegtos¢ kota
hamujacego
15 Pokretto gwiazdowe, pochylenie kota
hamujacego
16 Szyna prowadzaca
17 Noga, ustawienie wysokosci
18 Sruba z pokrettem gwiazdzistym,
do ustawiania potozenia tasmy
19 Pokrywa
20 Koto napedowe
21 Kétko hamujace
22 Koto kontaktowe
23 Dzwignia napinania tasmy
24 Kurek spustowy
25 Sruby regulacyjne szyny prowadzacej
26 Sruby regulacyjne szyny prowadzacej
27 Sruby regulacyjne rolki prowadzacej
28 Beben z prowadnicami
29 Blokada bebna
30 Rolka prowadzaca
31 Otwor konserwacyjny

—
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Przeznaczenie urzadzenia.

Szlifierka do szlifowania obwiedniowego GICS
przeznaczona jest wytacznie do szlifowania i
polerowania okragtych rur stalowych,
aluminiowych oraz masywnych pretéw
stalowych okragtych o $rednicy D = 10—

160 mm.

Montaz.

» Usuna¢ opakowanie i zamontowac osprzet
zgodnie z opisem w zataczonej ulotce.
» Poluzowac¢ cztery przeciwnakretki,
umieszczone na kazdej z nég (17), a
nastepnie wypoziomowac urzadzenie.
Przymocowa¢ urzadzenie do podtogi,
uzywajac do tego celu odpowiednich
potaczen kotkowych/$rubowych.
Zamocowanie musi wytrzymac sity
wystepujace podczas pracy maszyny.
» Do pojemnika na chfodziwo wla¢ ok.
30— 35 litréw srodka chtodzacego.

Podtaczenie elekiryczne.

0 Podtaczenie elektryczne, lezace w gestii
zleceniodawcy musi zosta¢ zlecone
wykwalifikowanemu elektrykowi.
Nalezy zwracac¢ uwage na napiecie sieci: Napigcie
i czestotliwos¢ zrédia pradu musi zgadzac sig z
danymi na tabliczce znamionowej urzadzenia.
» WiHaczy¢ urzadzenie na krétki okres czasu za
pomoca wiacznika/wytacznika (1).
Skontrolowa¢, czy rolka kontaktowa obraca
sie¢ w kierunku zgodnym z kierunkiem
ukazanym strzatka.
» Ponownie wytaczy¢ urzadzenie.
Jezeli rolka kontaktowa obraca sie w
kierunku przeciwnym niz kierunek ukazany
strzatka, przestawienie kierunku obrotu
silnika nalezy zleci¢ wykwalifikowanemu
fachowcowi.

%

Montaz/wymiana tasmy szlifierskiej
(Szkic 2).

A Przed przystapieniem do wykonywania
jakichkolwiek czynnosci obstugowych przy
maszynie wyjaé wtyk z gniazdka sieciowego.
Przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia
nalezy sprawdzic¢ kierunek obrotow silnika.

» Otworzy¢ pokrywe (19).

» Zwolni¢ mechanizm mocowania tasmy,
uzywajac dzwigni (23) i natozy¢ tasme
szlifierska o dtugosci 75 x 3000 mm.

0 Podany kierunek obrotéw tasmy
szlifierskiej musi zgadzac sig z kierunkiem
obrotéw kota napedzajacego/rolki
kontaktowej.

» Napia¢ tasme szlifierska za pomoca

dzwigni (23).

Ustawianie potozenia tasmy (Szkic 2).

A Przed przystapieniem do wykonywania
jakichkolwiek czynnosci obstugowych przy
maszynie wyja¢ wtyk z gniazdka sieciowego.

» Przesunaé tarcze szlifierska recznie i zwroci
uwage, czy biegnie ona po lewej czy po
prawej strony roki kontaktowej (22).

» Za pomoca $ruby (18) ustawi¢ prowadzenie
kofa napedzajacego (20) w taki sposéb, aby
tasma szlifierska poruszata sie po srodku.

» Zamkna¢ pokrywe (19).

» Wilaczy¢ urzadzenie za pomoca wiacznika/
wyfacznika (1) na krétki okres czasu.

» Skontrolowa¢ i w razie potrzeby
skorygowac bieg tasmy.
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Nastawianie kota hamujacego
(Szkic 3).

A Przed przystapieniem do wykonywania
jakichkolwiek czynnosci obstugowych przy

maszynie wyja¢ wtyk z gniazdka sieciowego.

Ustawianie réwnolegtego biegu

» Koto hamujace (21) nalezy wyregulowaé¢ za
pomoca $ruby (14) w ten sposéb, aby biegto
ono — patrzac z géry — rownolegle do rolki
kontaktowej (22). W ten sposéb osiagnie sie
réwnomierng site nacisku i rowny szlif.
Optymalne parametry nastawy ustali¢ mozna
droga praktycznych préb.

Ustawianie pochylenia

» Ustawic¢ koto hamujace (21) za pomoca
$ruby (15) w taki sposob, by byto ono —w
odniesieniu do obrabianego elementu —
odchylone lekko w lewo.

0 Im wigksze nachylenie kota hamujacego,
tym szybsza predkos¢ posuwu. Optymalne
ustawienie kofa ustali¢ mozna droga
praktycznych préb.

Nastawianie prowadnicy materiatu
(Szkic 3 + 4).

A Przed przystapieniem do wykonywania
jakichkolwiek czynnosci obstugowych przy

maszynie wyja¢ wtyk z gniazdka sieciowego.

Beben (28) wyposazony jest w trzy elementy
prowadzace — wybdr prowadnicy zalezy od
obrabianego elementu:
— Szyna prowadzaca z tworzywa sztucznego dla
rur z metali lekkich o $rednicy do 90 mm.
— Szyna prowadzaca z mosiadzu dla rur
stalowych o $rednicy do 90 mm.
— Rolka prowadzaca dla rur o $rednicy od
60 mm.
» Przesuna¢ beben (28) za pomoca korby (7)
na sam dét.
» Woysuna¢ zespot posuwowy za pomoca
korby (13) tak, aby zapewni¢ swobodny
dostep do bebna (28).

100

%

%

» Woyciagna¢ blokade (29) bebna i wyciagnac
do géry wybrany element prowadzacy.

» Nastepnie ponownie zablokowa¢ bgben,
powodujac zaskoczenie blokady (29) w
zapadce.

Nastawianie Srednicy rury (Szkic 1).

A Przed przystapieniem do wykonywania
jakichkolwiek czynnosci obstugowych przy
maszynie wyja¢ wtyk z gniazdka sieciowego.

» Wstawic¢ element przeznaczony do obrobki.

» Zapomoca korby (7) ustawi¢ prowadnice na

warto$¢ (8), odpowiadajaca srednicy rury
(zob. tabela (9) na urzadzeniu).

Tabela (przyktady nastaw, zob. rys. 4):

I. kolumna: $Srednica rury

2. kolumna: Wartos¢ nastawy, szyna prowadzaca

3. kolumna: Wartos¢ nastawy, rolka prowadzaca

» Podczas umieszczania elementu
przeznaczonego do obroébki w urzadzeniu,
urzadzenie powinno znajdowac sie w stanie
wylaczonym.

» Za pomoca korby (I3) ustawi¢ odstep
miedzy kotem hamujacym (21) i obrabianym
przedmiotem tak, aby powstata szczelina
wynoszaca ok. 10 mm.

» Skontrolowa¢ réwnolegtos¢ kota
hamujacego.

A Przed wiaczeniem urzadzenia wyjaé z niego

element przeznaczony do obrébki.

Nastawianie szyny/rolki prowadzacej
(Szkic 3).

A Przed przystapieniem do wykonywania
jakichkolwiek czynnosci obstugowych przy
maszynie wyja¢ wtyk z gniazdka sieciowego.

Po dtuzszym czasie uzytkowania nalezy

skontrolowa¢ réownolegtos¢ szyny/rolki

prowadzacej i w razie potrzeby ponownie
wyjustowac:

» Zwolnic $ruby (25)/(26) wzglednie (27).

» Ustawi¢ prowadnicg rownolegle do rolki

kontaktowej (22) i ponownie dociagnaé
Sruby.

—
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Wiaczenie/wytaczenie.

A

Urzadzenie wolno wigczy¢ dopiero po
zakoriczeniu wszystkich koniecznych prac
nastawczych. Element przeznaczony do
obrébki nie moze si¢ w zadnym wypadku
znajdowac w urzadzeniu.
Przed wiaczeniem/wytaczeniem urzadzenia,
nalezy zamkna¢ pokrywe (19).
Whbudowany wyfacznik bezpieczenstwa
powoduje, iz przy otwartej pokrywie nie
jest mozliwe wiaczenie urzadzenia!
Wytacznik awaryjny:
» W razie niebezpieczenistwa nacisna¢
czerwony przycisk awaryjny, wylaczajacy
maszyne.

0

Wiacznik/wytacznik, tasma szlifierska (1)
» Ustawi¢ wiacznik w pozycji ,, 1.
A Skontrolowac kierunek obrotow kota

hamujgcego.
Przetacznik, predkosé (3)

Wihaczy¢ pompe chtodziwa (4).

Otworzy¢ zawér $rodka chtodzacego (12) i
skierowa¢ strumien na obrabiany element.
Wsuna¢ min. 30 mm przeznaczonego do
obrobki elementu do prowadnicy (rys. 5).
Przesuwa¢ dzwignig (10) powoli do przodu
tak, by koto hamujace przylgneto do
elementu przeznaczonego do obrébki,
powodujac jego obracanie sie.

Podda¢ element obrébce. Jezeli ok. 30 mm
obrabianego elementu znajduje sig jeszcze w

prowadnicy (rys. 5), przesuna¢ do tylu
dzwignie (10).

Druga reka ostroznie wyja¢ obrobiony

element z urzadzenia.

Po zakonczeniu procesu obrébki nalezy

wytaczyc¢ silniki i pompe chfodziwa.

0

Przy zbyt wysokiej lub zbyt niskiej
predkosci posuwu, nalezy zmieni¢

pochylenie kofa hamujacego.

Usuwanie usterek.

» Ustawic przetacznik w pozyciji ,, | “ (niska

predkos¢, mata wydajnosé usuwania

materiatu) lub pozyc;ji ,,2* (wysoka predkos¢,
duza wydajnos¢ usuwania materiatu).
Wiacznik/wytacznik, koto hamujace (2)
» Ustawic wiacznik w pozycji ,, 1.
Wiacznik/wytacznik, pompa chtodziwa (4)

» Ustawi¢ wylacznik w pozycji ,,1“. Przy duzej

wydajnosci usuwania materiatu pompa
chtodziwa musi by¢ zawsze wiaczona.

Instrukcja pracy.

Usterka Przyczyna/Usuniecie

Bieg tasmy nie |Prowadzenie kota

daje sig napedzajacego

wycentrowac |nieréwnomierne, oczysci¢
koto napedzajace (20), rolke
kontaktows (22) i rolki
zwrotne, lub — w razie silnego
Zuzycia — wymienic

Obrabiany Zwichrowana geometria

przedmiot podkiadki pod materiat,

obraca sig zbyt
szybko

skorygowac¢ geometrig

A Uzywaé okularéw ochronnych.

Przed przystapieniem do pracy z urzadzeniem

Zbyt szybki/
wolny posuw
materiatu

Niewtasciwe pochylenia kota
hamujacego, ustawic
pochylenie

0

nalezy upewnic sie, ze wszystkie opisane
powyzej prace nastawcze zostaty w sposdob
prawidtowy przeprowadzone, a nastepnie

Nierowny szlif

Skontrolowa¢ réwnolegtos¢
kofa hamujacego/
wyregulowac

skontrolowane.

Szlifowanie rur
»  Wiaczy¢ silniki napedowe tasmy
szlifierskiej (1) i kota hamujacego (2).

Materiat
zmienia kolor

Niewystarczajace chtodzenie,
wyregulowac ilos¢ srodka
chtodzacego

Zuzyta tasma szlifierska,
wymieni¢ tasme

Ustawi¢ predkos¢ przesuwu tasmy (3).

%
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Naprawa i obstuga klienta.

Oswiadczenie o zgodnosci.

0 Naprawy powinny by¢ przeprowadzane
wylacznie przez wykwalifikowany personel
zgodnie z obowiazujacymi przepisami.

Zalecamy dokonywanie napraw w naszych

placéwkach serwisowych FEIN, w punktach

ustugowych FEIN i przedstawicielstwach firmy

FEIN.

Czynnosci konserwacyjne wykonywane

codziennie

» Otworzy¢/zdjac ostonely (19)/(31), usunaé
pyt metalowy i oczysci¢ urzadzenie
Wwewnatrz i z zewnatrz za pomoca
sprezonego powietrza.

Comiesieczne prace konserwacyjne

» Oproézni¢ zbiornik na chtodziwo poprzez
kurek spustowy (24). Wydzieli¢ pyt
metalowy z wody i w przepisowy sposéb
usunag.

Przy kazdej wymianie tasmy szlifierskiej

» Skontrolowa¢ koto napedzajace, rolke
kontaktows i rolki zwrotne pod katem
zuzycia i uszkodzen. Uszkodzone czesci
nalezy wymienic.

Rekojmia i gwarancja.

Rekojmia na produkt jest wazna zgodnie z
ustawowymi przepisami regulujacymi w kraju, w

ktorym produkt zostat wprowadzony do obrotu.

Ponadto firma FEIN udziela gwarancji zgodnie z
os$wiadczeniem o gwarancji producenta

firmy FEIN. Szczegétowych informacji na ten
temat udzieli Panstwu sprzedawca,
przedstawicielstwo firmy FEIN w Panstwa kraju
lub serwis firmy FEIN.
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Firma GRIT o$wiadcza z petng
odpowiedzialnoscia, ze niniejszy produkt jest
zgodny z odpowiednimi postanowieniami
podanymi na ostatniej stronie niniejszej
instrukcji.

Ochrona srodowiska, usuwanie
odpadow.

Urzadzenia stacjonarne nalezy zgodnie z lokalnie
obowiazujacymi przepisami dostarczy¢ do
punktu odbioru surowcéw wtérnych, gdzie
zostang poddane utylizacji w sposéb przyjazny
dla $Srodowiska.

Wartosci emisji hatasu.

Zmierzony poziom ci$nienia mocy akustycznej
na miejscu pracy Ly (re | pW), w decybelach:
86

Niepewnos¢ pomiaru K, 5, w decybelach: 3
Zmierzony poziom ci$nienia akustycznego na
miejscu pracy Ly (re 20 pPa), w decybelach: 75
Niepewno$¢ pomiaru K, w decybelach: 3
UWAGA: Suma mierzonych wartosci emisji i
nalezacej do nich niepewnosci pomiaru
przedstawia gérna granicg wartosci, ktéra moze
wystapi¢ podczas pomiaréow.

@ Nalezy uzywa¢ ochrony stuchu!

Wartosci pomiarowe wykryte wedtug normy
dotyczacej produktu (patrz ostatnia strona
niniejszej instrukcji obstugi).

—
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Dane techniczne.

Typ GICS GICS GICS 2V GICS 2V
Numer katalogowy 7 902.. .0600403 .0600403 .0600233 .0600233
Predko$é obrotowa bez obciazenia [min] 1440/2880  1725/3450  1440/2880  1725/3450
Moc pobierana [W] 2600/3100 2600/3100 2600/3100 2600/3100
Napiecie [V] 3x400 3x440 3x220 3x220
Czestotliwo$é [Hz] 50 60 50 60
Predkos¢ przesuwu

tasmy [m/s] 15/30 18/34 15/30 18/34

Cigzar zgodny z EPTA-Procedure 01/2003
(= z metoda Europejskiej Parlamentarnej

Weryfikacji Technologii) [kg] 200 200 200 200
Klasa ochrony e I'® @ )
Dtugos¢ tasmy [mm] 3000 3000 3000 3000
Szerokos¢ tasmy [mm] 75 75 75 75

Schematy pofaczen.

Typ  GICS, Zatacznik 1
Typ GICS2V,  Zafgcznik 2
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UcnoAb3oBaHHble YCAOBHbI€
0603Haqum!, COKpAaLLLEHUA U NOHATHUA.

YcAoBHble 0603HaYeHMS, UCMOAb3OBaHHbIE B
HacTosLLLEM PYKOBOACTBE MO 3KCMAyaTaLMmu U
MPU CAyYae Ha MaLLMHe, CAYXKaT AASl obpalleHust
Baluero BHMMaHMs Ha BO3MOXXHbIE€ OMACHOCTU
npu paboTe c 3TOM MaLLMHOW.

YcaoBHoe MonaTue

0603HaueHune

AencTteue

anKacaTbCﬂ 3anpeLleHo

O61umit NpeANUCbIBaIOLWMIA
3HaK

[NpounTaTh AOKYMeHTaLMIO

McnoabsyitTe cpeACTBa 3almTbl
raas

McnoAb3syiiTe cpeACTBa 3aLLMThI
OpraHoB CAyXa

McnoabsyiTe cpeACTBa 3aLUTbl
OPraHOB AbIXaHUA

McnoAb3yiiTe cpeACTBa 3aLUMTDI
PYK

MpeaynpexaeHue 06
OMacHoCTH

> OOe® OB e’

Esponeiickuit 3Hak
COOTBETCTBUS

)
m

AnAs Baweit 6esonacHocTy.

@ He HauuHalTe paboTaTth C 3TO MaLLMHO
noka Bel TwaTeAbHO He u3yunTe u
MOAHOCTbIO HE YCBOMTE HaCTOsLLLee PYKOBOACTBO
MO 3KCMAyaTaLLMK, BKAIOYAA MAAIOCTPaLIUK,
cneunduKaLmm 1 npasuaa 6esonacHoOCTU.
YunTbiBaiTe TaKKe COOTBETCTBYIOLLMNE
HaLlMOHaAbHbI€ MPEAMMCaHUA MO SAEKTPUYECKON
6e30MacHOCTU U oxpaHe TpyAa (B MepMaHuu:
BGV A2, BGR 500).

HecobAloaeHne yKasaHMiA MO TEXHUKe
6€30MacHOCTM B Ha3BAHHOM AOKYMEHTaLMM
MOXeT MPUBECTU K MOPaXKEHUIO SAEKTPUHECKUM
TOKOM, NMOXapy M/MAM Cepbe3HOM TpaBMme.

104

HacTosiliee pyKoBOACTBO MO 3KCMAyaTaLmm
COXPaHUTb AAS AAAbHEMLLErO UCMOAb3OBaHUA U
MPUAOXKMUTb K MaLLIMHE MPU €€ NEpeAaye ApYromy
ALY MAU MPU NMpOAAXKeE.
MoAb3yiiTech 3aLUTHLIMM OYKAMM,
nepyaTKamMM M CPEACTBaMM 3alLUTbI OPraHoB
@ cAyxa. [Mpy1 He06X0AUMOCTH UCNOAB3YIHTE
NPOTUBONBIACBOM PECMIMPATOP M 3ALUTHDIA
@ ¢$apTyK, KoTopble MOryT 3awWwMuTHTL Bac ot
a6pa3uBHbIX YaCTHUL, U YaCTHL,
o6pabatbiBaeMoit AeTaAK. 3aLLUTHBIE OYKM
AOAXHbI 06ecrneymnBaTh 3alUTy OT YacTUL,
OT6pachbiBaeMbIX MHCTPYMEHTOM MPU PasAUUHBIX
paboTax. [poTUBOMbIAEBOM pecnmpaTop UAK
MacKa AASl 3aLLMTbl OPraHOB AbIXaHUS AOAXHbI
6bITb B COCTOSHUM OTOUALTPOBBIBATH
BO3HMKaloLLMe MpU paboTe YacTuLibI.
[MpoAOAKUTEAbHAA BbICOKaSA LLYMOBas Harpyska
MOXET MPUBECTU K MOTEPE CAyXa.

Bo Bpems paboTbl HOCUTE 0GAEraloLLYIO OAEKAY,
CHUMMTE YKpalleHus U y6epuTe AAMHHbIE BOAOCI.
HesakpenaeHHble npeaMeTbl MOFYT 6biTb
3aXBayeHbl BPALLLAOLLMMMCS HACTAMMU U NPUBECTU
K TPaBMaM HECMOTPS Ha 3aLLUTHblE YCTPOMCTBA.

He npumeHsitTe u3HOWEHHbIE, HAAOPBAHHbIE HAH
3aMacAeHHble LWANUGDOBAAbHbIE AEHTBI.
LLIAu¢poBaAbHbIe AeHTBI TpeGyeT ocTopoXKHOIrO
06palleHns M XpaHEHUA COrAACHO YKa3aHNAM
usrotoButeas. He nepern6atb wandosaabHble
AeHTbI! [MoBpeXkAeHHbIE LWANGOBAAbHBIE AEHTBI
MOryT pa3opBaTtbcsl, ObITb C CUAOIM OTOpPOLLIEHBI U
HaHEeCTU TPaBMbl.

He npuMeHsiiTe WwAndoBaAbHbIE ACHTbI AU ApYTHE
NPUHAAAEKHOCTH, KOTOpbIE He GbIAM CneLyaAbHO
pa3pa6oTaHbl M3rOTOBUTEAEM MAM HA NPUMEHEHHE
KOTOpbIX HET pa3pelueHna U3roTOBUTEAS.
BesonacHas skcnAyataums He obecrneynBaeTcs
TOABKO TeM, YTO MPUHAAAEKHOCTU MOAXOAST K
Baweit mawmHe.

Bceraa npuMeHsiTe ycTaHOBAEHHbIE HA MalLMHE
3alliMTHble yCTPOMCTBA. 3allUTHbIE YCTPOMCTBA
AOAXKHDI ObITb HAAEKHO CMOHTMPOBaHbI Ha MalLMHE
AAf o6ecneueHna HauboAbLLEl cTeneHn
6e3onacHoCTH. 3aLUTHbIE YCTPOMCTBA AOAXKHbI
3aLLMLLIATL OMEpPaToOpa OT AETAIOLLMX B BO3AYXE
abpasmBHbIX YacTULL U OT HerpeAHaMepeHHOro
COMPUKOCHOBEHMS CO LUAUGOBAAbHBIM UAU
MOAMPOBAAbHBIM MHCTPYMEHTOM.
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BHuMaHKe onacHocTb noxapa u B3pbiea! Mpu
WAH(OBaHNM METAAAOB (HANpUMEp, AAIOMUMHMUA HAH
MarHesms) MOXeT BO3HUKHYTb roployas MAW
B3pbIBOONacHas nbiAb. He noAb3yiTech MawmuHoM
B6AM3M ropiounx MaTepuaros. Mckpbl MoryT
BOCMAAMEHUTb 3TU MaTEPMaAbI.
CAeAMTe 32 TeM, 4TOGbI CHON UCKP He NPEACTABASA
OMNACHOCTH AAf AloAeH. Y AaAuTe ¢ paboyero
y4acTKa ropioune MaTepuanbl. [pu wandosarmm
METaAAOB BO3HUKAET CHOM MCKP.
@ Hukoraa He KacaiTech Gerywei
WAMPOBaAbHOM AeHTbl. OnacHOCTb
NOAYY€EHMUs! TPaBMbl.
B onacHbix cuTyaumsx cpasy HaxkumanTe Ha
aBapMiHbIi BbIKAIOYaTeAb., MalliHa BpalliaeTcs Ha
Bbi6ere A0 50 cekyHA.
PeryAapHo ouMwaiiTe BEHTMAALMOHHbIE OTBEPCTHA
MallKHbl. BEHTUAATOP ABUraTeAsl 3aTATMBAET MblAb B
Kopnyc. DTO MOXET MPUBECTU K SAEKTPUUECKON
OMacHOCTM NpU YPE3MEPHOM CKOMAEHUM
METaAAMYECKOM MbIAU.
BMAKY MallMHbI pa3pellaeTcss MOHTUPOBATb TOAbKO
3AEKTPOCMELMAAUCTY. 3aLLUTHBINA NPOBOAHMK
LUTENCeAbHON PO3ETKMU CETU AOAXKEH ObITb
COEAMHEH C 3aLLUTHOM 3EMAEN SAEKTPUYECKOMN
ceTu.
Mpy BbINOAHEHNE TEXOBCAYKMBAHUA M PEMOHTa
OTKAIOYAHTE BUAKY OT LUTENCEAbHON PO3ETKH CETH.
EcAan malumHa BrkAlovaeTcs 6e3 Haa30pa, TO 3TO
MOXET MPUBECTU K THXKEAbIM TPaBMaM.
Mopyuaiite peryAApHO NpoBepATb SAEKTPUUECKYIO
6e30nacHOCTb MallMHbI B COOTBETCTBUM C
3aKOHHbIMM MOAOXKeHUAMH. HenposepeHHas
MallMHa YpeBaTa OMacHOCTbIO SAEKTPUYECKOrO
nopaxeHus!

Mepea nepBbIM BKAIOYEHHEM NpOBEpbTE
HanpaBAeHHe BpaleHua ABurateas. [1pu
HernpaBUAbHOM HarnpaBAEHUW BpaLLLeHUs
3aroToBKa MOXeT 6bITb OTOpOLLEeHa U cTaTb
NMPUYUHOM HecHacTHOro cAyyas. MameHsaTb
HarpaBA€HWe BPaLLLEHUS Pa3peLLaeTcsl TOAbKO
DAEKTPOCMELMAAUCTY.

Bo Bpems paboTbl 6yabTe 0ueHb BHUMATEAbHBI,
TULATEALHO BbINOAHAMTE BCE ABUXKEHMSA, 0COGEHHO
npu BBOAE M BbIBOAE AeTaAu. [1pn HepoCTaTOUHOM
BHMMaTeAbHOCTM Bawum pyku moryT 6biTb
TSAXEAO paHeHbI.

OcTopo3KHO Npy 06paboTKe KOPOTKMX MAM TOHKMX
Aetaaeit. [pu BBoAe 1 BoiBoAe Bawun pyku moryT
6bITb 3aXBaYeHbI LIAMPOBAALHOM ACHTOM UAU
BEAYLLMM KPYTOM M TPaBMUPOBaHbI.

OcTopoKHO NocAe BbiKAloYeHUs. MalunHa
BpallaeTcs Ha Bbibere ele oK. | MUHYTbL.
BbinoAHsiiTe paboTbl MO TeXO6CAYKMBaAHMIO U
HaCTPOMKe TOABKO B COCTOSIHUM MOKOS
LWAUPOBAABHOM AEHTBI.

C nepBoro B3iradaAa.

BbikAlouaTeAb WAMGOBAABHON AEHTDI
BbikAlouaTeAb BeAylero Kpyra
MepekAloyaTeAb CKOPOCTU AEHTbI
BbIKAIOYaTEAb HACOCA OXAQKAAIOLLEN CPEADI
KHonka aBapuiHOro BbIKAIOYeHMs

BuAka wirenceAbHan

PyKosiTKa HaCTPOMKM BbICOTbI ONOPHOrO
HOXXa/ONOPHOro POAMKa

8 LLKaAa HacTPOMKHM BbICOTbI ONOPHOrO
HOXKa/oNoOpHOro poAMKa

9 TabAuuka c ykasaHMAMM, TaBAMLLA 3HAYEHMU
HacTpPOMKK

10 Pblyar noABoAa BEAYLUETO KPYra K AETaAu

Il AsurateAb npuBoAa BeAylLero Kpyra

12 KAanaH nopaum oxaaxkpaiolen cpepbl

13 PykosATKa ycTaHOBKM PacCTOAHUA BEAYLLETO
Kpyra

14 BuHT co 3Be3AUaTbIM FPUOKOM AASl YCTaHOBKM
NapaAAeAbHOCTH BEAYLILErO Kpyra

15 BMHT co 3Be3A4ATLIM FPUOKOM AASl YCTaHOBKH
nepeKoca BeAyLLero Kpyra

16 OnopHbiit HOX

17 Peryaupyemas no BbicoTe HOXKa

18 T'puOKOBbLIN BUHT IOCTUPOBAHMSA XOAA AEHTbI
19 BokoBas ABepua

20 Beayuwiee KoAeco

21 Topmo3sHoe Koreco

22 KoHTaKTHOE KoAeco

23 Pbivar HaTs)XXeHUA AEHTbI

24 CAuBHOM KpaH

25 YcTaHOBOYHbIE BUHTbI OMOPHOTO HOXa
26 YcTaHOBOYHbIE BUHTbI OMOPHOTO HOXa
27 YcTaHOBOYHbIE BUHTbI ONIOPHOTO POAMKA
28 Bapa6aH ¢ HaNpaBASAIOLLUMU IAEMEHTAMK
29 ®wukcartop 6apabaHa

30 OnopHbliit poAuk

31 OTBepcTHe AASt OUMCTKM

NoNUTt AW —
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HazHaueHue MaluMHbI.

KpyraowandosaabHasa mamta GICS
MPUMEHSETCA UCKAIOUUTEABHO AAS LLAMDOBAHUS
1 MOAUPOBAHUS KPYTAbIX CTaAbHbBIX TPY6, Tpy6 13
LIBETHBIX METAAAOB, @ TaKXKe MOAHOTEAbIX
CTaAbHbIX AeTaAei ¢ AuameTpom oT 10 Ao

160 mm.

YKa3aHus no MOHTaxy.

0 HanpasAeHue ABMXKeHUS LWAMPOBAAbHBIN

AEHTbl AOAXKHO COOTBETCTBOBATb
HarpaBAE€HUIO BpallleHWUsl MPUBOAHOIO
LIKMBA/KOHTaKTHOIO LUKMBA.

» HatsHuTe WAUPOBAAbHYIO AEHTY
pblyarom (23).

PeryanpoBaHue xopa AeHTbI (puc. 2).

» CHMMMUTE YNaKoBKY M CMOHTUPYITE
NPUHAAAEIKHOCTU COrAACHO MpUAAraeMomy
onucaHus.

» OcAabUTb YeTblpe KOHTPOABHbIX BUHTA Ha
HoxKax (17) 1 BbiBEpUTL MalLMHY.

3akpenuTe MalLKHY COOTBETCTBYIOLLUMM

BMHTOBBIMU COEAMHEHUAMU (C AtoBeAsimu)
Ha noAy. KpenaeHue AOAXKHO oTBevaTb
BO3HMKAIOLLLMM MpU paBoTe CHAaM.

> 3aAeiTe B EMKOCTb AASl OXARXKAQIOLLLEN
cpeabl oK. 30 —35 AUTpOB OxAaXKAalOLLLEN
CpeAbl.

3AeKTpW'IeCKOe MOAKAIOYEHHUE.

0 DAEKTpUYECKOE MOAKAIOHEHNE AOAXKEH
BbIMOAHUTb 3AEKTPOCMELIUAAUCT.
YuutbiBaiite HanpskeHue cetn: BbixoaHoe
Hanpsi>KeHWe U YacToTa UCTOUYHMKA Hamps>KeHUs
AOAXHbI COOTBETCTBOBAaTb AAHHbIM Ha TUMOBOM
TabAMUKE MALLUMHBI.
> BkalounTe MalMHY Ha KOpPOTKOe BpeMms
BbiKAlouaTeAeM (). MpoeepbTe
COOTBETCTBME HanpaBAE€HWUS BpalLleHUs
BEAYLLETO KPYra CO CTPEAKOM HarnpaBAEHUS.
» BbIkAOYMTE MaLLMHBI.
A Bpawaetcs BeAyLMit KpYr NPOTUB CTPEAKH, TO
COOTBETCTBYIOLLEMY CMELLUAAMCTY NOPYYUTDL
M3MEHUTDb HanpaBAeHWE BpaLLLeHUs ABUTaTEAS.

3ameHa WAUPOBAALHOM AeHTbI (pHc. 2).

A Ao Havaaa pa6oTt no Texo6CAyKUBaHMIO
MallMHbI OTKAIOYANTE LUTENCEAbHYIO BUAKY OT
PO3€eTKM ceTH.

Mepea NepBbIM BKAIOYEHUEM MaLLMHBI AAS
paboTbl NpoBEpUTL HanpaBAEHUE BpaLLEHUA.

» OrTkpoitte 60okosyio asepuy (19).

»  OcAabUTb YCTPOMCTBO HATAXKEHUS AEHTbI

pbl4arom (23) 1 HAAOXKMTb LUAUPOBAABHYIO
AeHTy 75 x 3000 mm.
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A Ao Havaaa paboT no Texo6cAyKUBaHHUIO
MaLUMHbI OTKAIOYANTE LUTEMCEABHYIO BUAKY OT
po3eTKu ceTu.

» [lpoTaHuTe WANPOBAALHYIO AEHTY PyKOM U

MpoBEepbTE YBOA €€ Ha KOHTaKTHOM
wkumse (22).

» YcraHoBOYHbIM BUHTOM (18) BbIBEPUTH

NpuBOAHOI LWKMB (20) Tak, 4TO6LI

WAN(OBAAbHAA AGHTA ABUTaAACh B CEpeAMHE

LLIKMBA.

3akpoiiTe 6okosyto asepuy (19).

BbikatoyaTeAeMm (1) BKAIOUMTE MalLMHY Ha

KOPOTKOE MrHOBEHHe.

» [lpoBepbTe 1 Npy HAAOBHOCTM MCMpaBbTe

XOA A€HTbI.

vy

YcraHoBKa Beayuwero kpyra (puc. 3).

C Ao Havaaa paboT no Texo6cAyKUBaHHUIO
MaLUMHbI OTKAIOUANTE LUTEMCEABHYIO BUAKY OT
po3eTKu ceTu.

Hacrpoiika napaareAbHOCTH

» YcTaHOBOYHbIM BUHTOM (14) oTperyAmnpyiiTe
BeAyLMi Kpyr (21) Tak, 4Tobbl, cMOTPS
CBEPXY, OH BPaLLLAAOChH MaPAAAEABHO C
KOHTAKTHbIM LUKMBOM (22). DTuM
AOCTUraeTcsi paBHOMEpHOE ycuame
MPUXKATUS U PAaBHOMEPHbIN BHELLHUI BUA
WAMPOBAABHOM MOBEPXHOCTY.
OnTrMaAbHasA HaCTPOMKa onpeAeAsieTcs
MpaKTUYeCKM.

yCTaHOBKa HaKAOHa

» BuHTOM co 3Be3avaThIM rpubKom (15)
ycTaHOBUTE BeAyLMi Kpyr (21) Tak, 4To6bl
OH B OTHOLLEHUM K AETaAN UMeA HeBOoAbLLOWM
NMepeKoC HaAeBo.

0 Yem GoAbLLE NEpeKoC BeAYLLETrO Kpyra,
TeM 6oAbLIe ByAeT CKOPOCTb MOAAYM.
OnTnMaAbHasa HacTpPOMKa ornpeAeAsieTcs
NPaKTUYECKOM MOMbITKOM.
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HacTpoika onopHoi wuHbi (puc. 3 + 4).

Q Ao Hayaaa paboT no Texo6cAyKUBaHHIO
MallMHbI OTKAIOYAHTE LITENCEABHYIO BUAKY OT
po3eTKHM ceTu.

BapabaH (28) ocHalleH TpeMs HanNpaBASIOLLUMM

3AEMEHTaMM, KOTOPbIE MPUMEHSAIOTCS B

3aBUCMMOCTM OT 3arOTOBKM:
— OnopHbIit HOX M3 NAACTMKa AAS TPY6 M3
LLBETHOTrO MEeTaAAa C AMaMeTpom A0 90 mm.

— OnOPpHbIt HOX M3 AATYHWU AASl CTaAbHbIX TPY6
c AnameTpoM A0 90 MM.

— OnopHbIi POAUK AAst TPYG C AMaMeTpOM
HauuHas ¢ 60 mm.

» PykosTkoit (7) nepeasuHbTe 6apabaH (28)
MOAHOCTbIO BHM3.

» PykosTkolt (13) nepemecTute yseA nosauu
BMEpeA TaK, YTobbl 6apabaH (28) cTosa
cBOBOAHO AOCTYMHO.

» BbiTaHute ¢ukcatop (29) 6apabara u
noBepHUTE TPeByeMblit OMOPHbINA SAEMEHT
HaBepX.

» 3adukcupyite dukcatop (29).

YcraHoBKa Auametpa Tpy6bi (puc. |).

ﬁ Ao Havaaa paboT no TexobcAyKUBaHHUIO
MalLMHbI OTKAIOYAHTE LITENCEAbHYIO BUAKY OT
po3eTKHM ceTh.

» BaoxuTe noasexalyio o6paboTke AeTaAb.
» V/CcTaHOBUTE OMOPHbIIA SIAEMEHT
pyKosTKoit (7) Ha 3HaueHuMe LWKaAbl (8),
KOTOpOE COOTBETCTBYET AMAMETPY TPyObl
(cm. TabA. (9) Ha MawwmHe).

Tab6Avua (npumep HacTpoiku cM. puc 4):

|. Tpadpa: Amnametp Tpy6Gbi

2. I'pada: YcTaHaBAMBaeMOe 3Ha4eHME, OMOPHBIN

HOX

3. Fpaga: YcTaHaBAMBaeMoOe 3HaYeHUe

HanpaBASIIOLLLErO POAMKA

» BAoXMWTe 3aroTOBKY NP BbIKAOYEHHOM
MalluHe.

» PykosTkoit (I3) yctaHoBuTe paccTosiHue
MeXAy BeAyLLMM Kpyrom (21) u saroToekoit
TaK, 4TO6bI LWKMPMHA 3a30pa 6biAa oK. 10 MM.

» [lpoBepbTe NapaAreAbHOE MpUAEraHue
BEAYLLEro Kpyra.

& Mepea BKAIOYEHHEM MaLUMHDI BbIHBTE AETaAb.

YcraHoBKa onopHoro HoxalonopHoro
poAuka (puc. 3).

A Ao Havaaa paboT no Texo6cAykuBaHMIO
MallMHbI OTKAIOYAHTE LUTENCEAbHYIO BUAKY OT
PO3eTKH ceTH.

MocAe NpoAOAXKUTEAbHOM paboTbl cAeAyeT

NMPOBEPUTL MaPAAAEABHOCTb OMOPHOrO HOMKa/

OMOPHOTO POAMKA U NMpU HAAOBHOCTHU 3aHOBO

OTperyAMpoBaTh:

» OrTnyctute BUHTHI (25)/(26) nan (27).

> BbiBepUTb OMOPHbIN HOX MapaAAeAbHO K
KOHTaKTHOMY LIKMBY (22) M ONsATb 3aTAHUTE
BMHT.

BKAIOUEHHE U BbIKAIOYEHHUE.,

ﬁ MawuHy BKAlOUaliTe TOAbKO NocAe

BbIMOAHEHUSA HE06X0AUMbIX HACTPOEK.
B MalwmHy HeAb3sl BKAQABIBATb AETaAb.

0 [Mepea BKAOUYEHMEM CAGAYET 3aKpbITh
60okoeyto Agepuy (19). BcTpoeHHblit
NMPEeAOXPaHUTEAbHBIN BbIKAIOYATEAD
MPEAOTBPALLAET BKAIOYEHUE MALLMHBI C
OTKpbITON ABepLiei!

KHonka aBapuiHOro BbIKAIOYEHHS:

> B onacHbIx cuTyaumsax HaxkumanTe Ha
KPaCHYIO KHOMKY aBapUIMHOTO BbIKAIOYEHMS
AASl OCTAHOBKM MaLLMHBI.

BbikAloyaTeAb WwWANGOBaAbHOMN AeHTbI (1)

> yCTaHOBMTe BbIKAIOYATEADb B
noAoKeHue «I».

A MpoBepbTe HanpaBAeHMe BpalLeHHUs
BEAYLLLETO Kpyra.

MepekatouaTeab ckopocTy (3)

» Y CTaHOBUTb BbIKAIOYATEAb B MOAOXKEHME «|»
(HM3Kas CKOPOCTb, MaAEHBLKOM CbeM
MaTepuaAa) UAM B MOAOXKEHUE «2) (BbICOKas
CKOPOCTb, GOABLLOI CbEM MaTEpUaAl).

BbikAlouaTeAb Bepywero kpyra (2)

> yCTaHOBMTe BbIKAIOYATEADb B
noAoKeHue « I».
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BbiKAlOYaTEAb HACOCA OXAQXKAAIOLLEN

cpeabl (4)

> YcTaHoBUTe BbIKAIOYATEAb B
noaoxenue «|». Mpu 6oAblom cbeme
MaTep1aAa HaCOC OXAAXKAAIOLLLEN CPeAbl
AOAXEH MOCTOAHHO paboTaTe.

MHCTpyKuMM NO NOAb30BaHMIO.

ﬁ MoAb3yiiTech 3aWUTHLIMM OYKaAMMU.

0 Ao HayaAa paboTbl NPoBEpUTL MPABUALHOCTD
BbINMOAHEHMSA U KOHTPOASA BCEX OMMUCAHHBIX
Bbillie HAaCTPOEK.

LWaudosanus Tpy6

> BkAlounTe NpUBOAHbIE ABUTATEAU AAS
WAMPOBaAbHOM AeHTbI (1) 1 Beaywero
Kpyra (2). YcTtaHoBUTEe CKOPOCTb AeHTHI (3).

» BkalounTe Hacoc oxaarkaatoLei cpeabl (4).

» OTKpoiiTe KAaMaH OXAaXKARIOLLLEN
cpeabl (12) 1 HanpaBbTe CTPyIO Ha A€TaAb.

» BAoxuTe aeTaab Ha MeHee Kak Ha 30 MM Ha
OMOPHBINA HOX (puc. 5).

» OcTtopoxHo nosepHuTe poivar (10) Bnepea
MOKa BEAYLLMIA KPYr HE KOCHETCS AETaAU U
oHa ByAeT BpalLaTbCs C KPYroMm.

» [ponycTuTe AeTaAb Yepes MaLLUHY.
OrtBeaute pbivar (10) Hasaa, ecan aeTanb
npubananTeabHo Yepes 30 MM ByAyT AexKaTb
Ha onope (puc. 5).

» Apyroit pyKoit OCTOPOXHO BbIHbTE AETaAb
M3 MaLLMHBI.

» [lo oKoH4aHuK paboyero npotecca
BbIKAIOYMTE ABUIATEAU U HACOC
OXAKAIOLLEN CPEABI.

0 Mpu BbICOKOW MAM HU3KOWM CKOPOCTHU

MOAQYM CAEAYET UBMEHUTDL NepeKoc
BEAYLLLEro Kpyra.

108

YcTpaHeHue HencnpaBHoCTeM.

HeucnpasHocto | Mpuumunalyctpanenue

Xoa AeHTbI He MoawnnHMK NpUBOAHOIO

BO3MOXXHO WwKuBa paboTaeT

YCTaHOBWUTb HA | HEPaBHOMEPHO, OYUCTUTD

cepeAuHy NpuBOAHOI LWKuMB (20),
KOHTaKTHbIM LWKKB (22) U
HarnpaBASIIOLLMIA POAMK, a
NP1 CUABHOM U3HOCE
3aMeHUTb

AeTanb HepaBHomepHas reomeTpus

BpaLllaeTcs OrMOpbl AETaAM,

CAMLLKOM BbICTPO | OTPEryAMpOBaTb reOMeTpUIio

Moaaya AeTaan  |HenpasuAbHbIN Nepekoc

CAMLLKOM BEAYLLLEro Kpyra,
6bicTpas/ OTPEeryAupoBaTthb Nnepekoc
CAMLLIKOM
MeAAeHHast
HepaBHomepHbliit |[MpoBepuThb 1
BUA OTperyAMpoBaThb
LWAUPOBAABHOM | MAPaAAGABHOCTb BEAYLLEro
NMOBEPXHOCTH Kpyra
AeTanb HeaocTaTouHoe
npuobpeTaert OXAQXAEHMWE, HACTPOUTD
OKpacKy KOAUYECTBO OXAQXKAAIOLLLEN
cpeAbl
M3HoweHa wAnpoBaAbHas
AeHTa

TexobcAy)xuBaHHe U cepBUCHaA CAYX6a.

0 PeMOHT paspeluaeTcs BbIMOAHATDL
CMEeLMaAUCTY COTAACHO AEMCTBYIOLLMM
NpeAnUcaHUsaM.

Mbl p ekOoMeHAyeM NMopy4aTb pEMOHT CEPBUCHO

cayx6e FEIN, dupmeHHbiM MacTepckum FEIN 1

npeacTasuteAbcTBam FEIN.

ExxepHeBHOe Texo6cAyKuBaHue

» Orkponte orpaxxaenus (19)/(31), yaaaute
METAAAMYECKYIO MbIAb U OUMCTUTE MALLMHBI
M3HYTPU U CHapy>M CTPYeit CKaToro BO3AyXa.

ExxeMecauHoe TexobcAyKuBaHHe

» Onopo)XHeHMe EMKOCTU AASl OXAKAJIOLLLEN
cpeAbl Yepes cAvBHOM KpaH (24). OTaeAeHue
CAUTOM XXMAKOCTU OT METAAAMHECKOM MbIAU.

Mpyu ka0 cMeHe WAHPOBAABHOIH AEHTbI

» [1poBepuUTb MPUBOAHOM LUKMUB, KOHTAKTHbIN
LIKMB U HarpaBASIOLLMIA POAMK Ha U3HOC M
nospexaeHus. [MNoBpexxaeHHble YacTu
3aMEHMTb.
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O6s3aTeAbHas rapaHTUa U OxpaHa oKpy»aioLeit cpeAbl,
AOMNOAHUTEAbHAA rapaHTmi YTUAU3aLUA.

M3roTOoBUTEAA, CraumnoHapHble MaLLMHbI AOAXHBI 6bITb
O6s13aTeAbHaR FAPaHTHA Ha M3ACAME 3KOAOTMYECKU YUCTO PELIUPKYAUPOBaHbI
MPEAOCTABASETCS B COOTBETCTBUM C COrAACHO HaLMOHAAbHBIM MPaBUAAM.

3aKOHOTMOAOXEHUAMM B CTPaHe MOAb30OBaTEAS. 3HaueHus M3AYYEHUA LWyMa
KpoMe rapaHTui, NpeAyCMOTPEHHbIX 32KOHOM,

FEIN npeaocTaBAsieT AOMOAHUTEABHYIO M3mepeHHbIit A-B3BelLieHHbI yPOBEHb 3BYKOBOW
rapaHTUIO B COOTBETCTBUM C rapaHTUNHBIM mouiHocTH Ly, p (re | pW), aeunben: 86
ob6szaTeabcTBOM M3rotoBuTeAs FEIN. HeaocTosepHocTb K, a, Aeumben: 3
MoapobHyio nHpopmaumio 06 3Tom B M3mepeHHbIit A-B3BeLLEHHbI YPOBEHb
NOAy4UTE B CNELlMaAUSMpoBaHHOM MarasuHe, a 3BYKOBOIO AQBAEHMS Ha paGoqu MecTe LPA
TakxXe B npeacTaBuTeAbcTBe $upmbl FEIN B (re 20 uPa), Aeunben: 75

Bawweit cTpaHe uAu B cepBucHoi cay>k6e FEIN. HeaocToseprocTs K, Aeunben: 3
pA? :

MPUMEYAHUE: Cymma naMepeHHbIX 3Ha4eHUI
AeKAaPa”-”ﬂ COOTBETCTBUA. U3AYYEHUI1 U COOTBETCTBYIOLLMUX
HEAOCTOBEPHOCTEN MPEACTABASIET coboi
BEPXHWI MPEAEA 3HAYEHUIA, KOTOpble MOTYT
6bITb 3aMepeHbl.
@ [MoAb3yiTech cpeACTBaMM 3aLLLUTbI OPraHOB

cayxa!

M3mepeHuns BbINOAHEHbI COFAACHO
COOTBETCTBYIOLLLEMY CTAaHAAPTY AAS U3AEAMA
(cM. MOCAEAHIOIO CTPaHULLY HaCTOALLLEro
PYKOBOACTBA MO 3KCMAyaTaLuu).

C UCKAIOYUTEABHOM OTBETCTBEHHOCTbIO pUpMa
GRIT 3aaBAseT, 4TO HacTosLLEE U3AEAUE
OTBEYAET COOTBETCTBYIOLLMUM MPEAMNUCAHUSAM,
NMpUBEAEHHBIM Ha MOCAEAHEN CTpaHuLLe
HaCTOSALLETO PYKOBOACTB2 MO 3KCMAYaTaLMM.

TexHuueckue AaHHbIle.

Tun GICS GICS GICS 2V GICS 2V
Homep 3akaza 7 902.. .0600403 .0600403 .0600233 .06 00233
Yucao o6opoToB XOAOCTOrO

x0Aa [MuHyT] 1440/2880 1725/3450 1440/2880 1725/3450
MoTtpebasiemas mMowHocTs [BT] 2600/3100 2600/3100 2600/3100 2600/3100
Hanpsixkenue [B] 3x400 3x440 3x220 3x220
Yacrora [HZ] 50 60 50 60
CkopocTb LWAN$OBaALHOM

AeHTbI [M/cek] 15/30 18/34 15/30 18/34
Bec coraacHo

EPTA-Procedure 01/2003 [«r] 200 200 200 200
KAacc sawmTbl OT nopaxeHus

3AEKTPOTOKOM e) e e 1®
AvHa wandosaabHOM AeHTbI [MM] 3000 3000 3000 3000
LLnpuHa wandpoBaabHOM AeHTbI [MM] 75 75 75 75

CxeMbl NOAKAIOYEHHA.

Tun  GICS, Mpuaoxkenue |
Tun  GICS 2V, Mpuaoxkenue 2
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20 f53h%
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30 RIFIER
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> (AT (23) R b [ % E R e B R
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B2 A fRT 1) e 1) — B
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B [ fR4F ] 3x400 3x440 3x220 3x220
B [Hz] 50 60 50 60
WA [k /D] 15/30 18/34 15/30 18/34
B #54 EPTA-Procedure 01/2003
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